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La elaboración de este informe es con la finalidad de crear una propuesta de mejora en el 
proceso productivo mediante el uso de un sistema de producción modular en una Mype 
de confección que se dedica a la fabricación de prenda de vestir casual, también con el 
objetivo de incentivar el uso de la manufactura flexible en el sector textil y confecciones. 
Se da inicio  con el análisis del sistema productivo, donde se identifican las causas que 
ocasiona retrazos en los pedidos. Después se determina la familia de productos que 
genera mayor porcentaje de utilidad. Y es ahí donde se propone el módulo piloto bajo las 
características de un sistema de producción modular. Este módulo se crea para minimizar 
recorrido de las piezas de la prenda y recorrido de la mano de obra; con la finalidad de 
generar un flujo continuo de trabajo dentro del área de costura de la empresa en estudio. 
Además se hace uso de herramientas que se usan dentro del proceso de producción en 
una confección tales como Análisis de tiempo estándar, Diagrama de operaciones, 
Balance de línea , para controlar y resgistrar datos del proceso productivo. 
Así mismo, se usa hojas técnicas creada según las especificaciones de esta Mype; para 
facilitar el registro detallado de cada operación o secuencia de operaciones. 
Posteriormente se adiciona más hojas técnicas para tener mayor control del proceso. 
Finalmente se obtiene una diferencia en la productividad y porcentaje de prendas 






En el Peru, el sector textil y confecciones tiene empresas de diferente tamaño, tales como 
Micro, pequeña , mediana y grande empresa, de las cuales las de mayor porcentaje de 
participación en el sector, son las Micro y pequeña empresa, conocidas por las siglas 
Mype, que tienen su principal conglomerado en Gamarra por la cercania de los puntos de 
venta y los proveedores. 
En los ultimos años , el sector textil y confección es uno de los más importantes en la 
economía nacional por ser generador de empleo en el país, siendo esto un factor 
importantes para el desarrollo del trabajo. 
También , el estado nacional apoya a los empresarios que se dedican a este rubro, con 
charlas y herramientas para incentivar a la formalización de empresa. Y los 
emprendedores puedan contar con beneficios a su alcance. 
Las prendas de vestir varian de acuerdo a precio , calidad y diferenciación de producto, 
siendo este último entrega de producto a la moda , por lo cual los clientes exigen cada 
día más. 
Cabe indicar, que estas Mypes se han desarrollado bajo un sistema de producción 
aplicadas de manera empírica por las necesidades que exige el mercado obteniendo 
resultados desfavorables para la organización con el paso del tiempo. Para seguir dentro 
del mercado, las empresas desarrollan diferentes mejoras en su producto y en el servicio 
al cliente , no olvidando su rentabilidad para permancer en el sector. Es por ello, la 
preocupación del emprendedor en buscar nuevos métodos y aplicación de herramientas 
que ayuden a ser flexible en el sistema productivo. 
Por lo expuesto, el desarrollo del presente informe, se da para mejorar la capacidad de 
respuesta en el proceso productivo, disminuyendo los defectos que tiene en su sistema 
de trabajo. Se desarrolla un nuevo proceso productivo , conocido como sistema de 
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producción modular, según las caracteristicas propias de la Mype, tales como gran 
variedad de producto y pequeño volumen de producción. 
Para llevar a cabo el proyecto, es necesario el estudio de un sitema de manufactura 
flexible y pautas para la implementación del sistema de producción modular. Por ende se 







CAPÍTULO 1: PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
1.1. Planteamiento del problema 
En la actualidad existen diversas empresas en el sector de Confecciones de acuerdo 
a su tamaño existen micro, pequeña, mediana y grande empresas. La gran mayoría 
de las Micro y pequeña empresa ha empezado de forma empírica  como es el caso 
de “Kiero” que se dedica a la confección de prendas casuales femeninas en 
diferentes tipos de tejido para toda estación.  
En el transcurso del tiempo, los clientes exigen mayor flexibilidad en la entrega de 
sus pedidos tales como fecha de entrega, calidad y precio. La Mype “Kiero” presenta 
una demora en la entrega de los pedidos, siendo esto un punto desfavorable frente a 
su competencia. 
La Mype “Kiero” cuenta con un sistema  productivo actual, dando como resultado lo 
siguiente: 
 Costo elevado de la producción por tener altos inventarios en proceso. 
 Prendas defectuosas por la falta de conocimiento en calidad de los operarios. 
 Retraso en los pedidos de tienda por una mala planificación de la producción y por 
falta de control en la producción.  
 Operarios desmotivados e insatisfechos, que trabajan a diario en la producción. 
Para el desarrollo de una empresa, es importante brindar un producto o servicio al 
cliente, que tenga calidad y esto esté relacionado con el precio pactado. 
Es así que la investigación se centra en el área de Costura de la Mype mencionada, 
ya que el sistema productivo utilizado no es el adecuado para esta Mype de estudio. 
1.2. Formulación del problema 
¿Qué sistema es el adecuado para esta Mype?, ¿Qué tipo de sistema de producción 
se debe implementar para obtener mayor producción y mejorar la calidad de las 
prendas terminadas en esta Mype?, ¿Cómo se puede mejorar la planificación para 
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evitar retrasos de los pedidos? y ¿Qué aspectos relevantes motivan a los operarios 
para el buen desempeño de sus trabajos? 
1.2.1. Problema general 
 ¿Cómo mejorar el sistema productivo de una Mype de confección de 
prendas casual mediante el uso de producción modular? 
1.2.2. Problemas específicos 
 ¿En qué medida aumenta la cantidad de productos terminados de la  Mype 
de confección de estudio? 
 ¿En cuánto disminuye el porcentaje de prendas con defectos o para 
reprocesos de la Mype de confección de estudio? 
 ¿Cómo disminuye los niveles de inventarios con el uso de un sistema de 
producción modular para la Mype de confección de estudio? 
1.3. Justificación e importancia 
La investigación tiene un aporte en el sector Textil y Confecciones, pues es un tema 
vigente y de gran desarrollo para el sector. Además, este tema es utilizado en el 
ámbito industrial  para mejorar producción y servicios, con resultados favorables en 
calidad y producción. 
Otra importancia de la investigación es por los beneficios económicos para los 
empresarios y los trabajadores de las Mypes de confección, pues al reducir costos de 
producción e incrementar los márgenes de utilidad de las empresas, por ende 
incrementara el número de las Mypes y los puestos de trabajo, en el cual los 
operarios tendrán una capacitación que aportará mayores técnicas en el manejo de 
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su instrumento de trabajo. Las Mypes de confección ocupan el segundo lugar en 
generar empleos.1 
Además, las exigencias del mercado contemporáneo dan lugar a cambios en los 
sistemas de producción, las Mypes de confección  para poder competir necesitan ser 
cada vez más flexibles. 
Por último, su importancia se centra en el impacto que tiene este sector para nuestra 
nación. 
1.4. Limitaciones 
El proyecto de investigación se desarrolla en la Mype descrito anteriormente, la cual 
cuenta con un área de 120 m2. 
Las limitaciones que presenta la investigación, es el aspecto teórico, pues se 
necesita de una literatura especializada. Otra  limitación es el apoyo de la entidad de 
estudio, en especial la parte de gerencia y compromiso de los operarios de 
producción. 
1.5. Antecedentes de la investigación 
Flores (1999)2.En la tesis “Aplicación del sistema modular de producción en 
empresas de confección de Guatemala”. Universidad de San Carlos de Guatemala, 
el cual presenta los siguientes objetivos: 
- Reducir inventarios en proceso 
- Bajar el coeficiente de respuesta 
- Mejorar el tiempo de alistamiento 
- Optimizar el índice de desocupación 
- Mejorar la calidad 
- Mejorar la eficiencia 
                                                          
1  (Comercio, 2011) 
2  (Flores Pelaez, 1999)  
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Y las conclusiones que llego, son las siguientes: 
- El sistema modular se adapta mejor a las exigencias actuales del mercado. 
- Se cuantifican suficientes elementos para valuar el cambio de sistema 
convencional a sistema modular, tales son: mejor eficiencia, mejor calidad, 
cumplimiento de fechas de entrega, flexibilidad y respuesta rápida. 
- El tener un cociente de respuesta bajo es índice de una respuesta rápida de la 
línea, además de indicarnos que no hay acumulaciones en el proceso, el módulo 
es eficiente. 
- La comunicación es parte importante del sistema modular. 
Esta investigación se desarrolla para mejorar el rendimiento y satisfacción de los 
clientes, lo cual se logró. Además se demuestra, que cuando un taller fabrica un 
grupo de productos con características similares y demanda estable, la manufactura 
celular puede ser una forma muy efectiva para obtener mejores rendimientos. 
William Sarache y Nelson Javier (2000)3.  Revista, que presenta los siguientes 
resultados al usar manufactura modular: 
- Queda demostrada la ventaja competitiva de los sistemas de fabricación modular, 
en lo referente a las variables estudiadas. Así como se puede apreciar , como en 
la medida que se reducen los tamaños de lote en cada uno de los sistemas 
simulados , todas las variables analizadas mejoran , lo cual corrobora los efectos 
de la aplicación de la analogía de rocas y aguas del JAT 
- Con respecto al espacio ocupado y de acuerdo con el Lay-out mostrado, el área 
de 34.5 m2 en el sistema de línea, frente a solo 20.1 m2 del sistema modular. Esta 
notaria diferencia, se ve reflejada en el hecho de que, dado el alto nivel de 
inventarios que se acumulan en una línea, surge la necesidad de calcular y prever 
espacio para su almacenamiento temporal, lo cual no sucede con el sistema 
modular, tal como lo evidencian los resultados de la simulación. 
                                                          
3  (Sarache William y Javier Nelson, 2000) 
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Llegando a la conclusión por los autores; que se demuestra la ventaja competitiva 
que con lleva la adopción de un sistema de manufactura modular, reflejada en el 
aumento de la productividad de la mano de obra, la reducción de inventarios en 
proceso, la reducción de ciclo de fabricación y la economía en el espacio necesario 
para su operación; sin embargo , vale la pena aclarar que la adopción de este 
sistema exige un cambio profundo en la filosofía y en la forma de operar de la 
organización, la cual debe comenzar por cambiar los antiguos esquemas de 
producción e incentivos individualizados y tender hacia la promoción del trabajo en 
equipo bajo una cultura de calidad total, donde el recurso humano represente un 
aspecto de máxima importancia y sobre el cual se deben iniciar programas de 
capacitación en todos los niveles jerárquicos, que les permita conocer la técnica y la 
filosofía que lleva implícita la manufactura modular.  
En esta publicación se desarrolla una estrategia competitiva teniendo en cuenta las 
características y la evolución del comportamiento de los consumidores 
contemporáneos, no olvida la creciente competencia proveniente de otros piases. 
De La Cruz (2011)4.En la tesis “Implementación del sistema de producción modular 
en confecciones”. Universidad Técnica del Norte. Ecuador, se obtiene las siguientes 
conclusiones al implementar el sistema de producción modular: 
- El sistema de producción modular permitirá eliminar desperdicios perceptibles en 
planta como: mano de obra innecesaria, re procesos por un trabajo mal hecho, 
grades espacios físicos para el desarrollo del proceso productivo, entre otros; 
logrando trabajar con solo aquello que genera valor agregado al producto. 
- Al realizar la implementación del sistema de producción modular se redujo los 
tiempos en un 26% promedio por cada prenda debido a que disminuye el trasporte 
de prendas de una operación a otra. 
                                                          
4  (De La Cruz, 2011) 
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- Con el cambio a la implementación del sistema de producción modular se 
concluye que existe un mejoramiento del 57% de productividad. 
- Al implementar el sistema de producción modular existe un mejor control de 
calidad de un 99% aceptable. 
- Un factor importante para el éxito de la aplicación de un sistema de producción 
modular es la comunicación por lo tanto, a nivel de jerarquías hay que cambiar el 
modelo de jefe y subordinado y crear un ambiente de participación de todos los 
integrantes para la resolución de los problemas, conocido como también trabajo 
en equipo. 
En este trabajo se diseña un sistema de trabajo de acuerdo a las características de 
Filato, buscando mejorar la producción y la política de calidad a través de esta 
herramienta. Al finalizar la implementación, el autor enfatiza el principal factor para el 
éxito de dicha implementación, la cual es la comunicación en la organización a todo 
nivel jerárquico y la intervención de los integrantes para la solucion de posibles 
problemas del área de producción. 
Cruz Quinto (2016)5. En la tesis “Propuesta de implementación de un sistema de 
producción modular a una empresa de confección de prendas para lograr su 
optimización de procesos” UCSM.Perú. Presenta los siguientes objetivos: 
- Entregar una propuesta para lograr la optimización de procesos mediante 
implementación de un sistema de producción modular a una empresa de 
confección de prendas. 
- Identificar y describir la técnica y elementos del sistema modular que se podrían 
implementar en la propuesta, de acuerdo a las condiciones de la empresa. 
- Conocer el perfil de la empresa y recolectar todo los datos que serán necesarios 
para poder llevar a cabo la propuesta de mejora de su sistema productivo. 
                                                          
5  (Cruz Quinto, 2016) 
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- Determinar las causas por las cuales el proceso productivo con el que la empresa 
actualmente cuenta no es el adecuado. 
- Plantear el modelo de producción modular aplicando distintas herramientas de 
gestión industrial adecuado para la empresa, 
En este trabajo, se hace uso de técnicas tales como la toma de tiempo utilizando la  
tabla de Westinghouse, balance líneal según el método heurístico y la re-distribución 
de planta según el método de Guerchet. Los cuales son importantes para la 
implementación de un sistema de producción modular. 
1.6. Objetivos 
1.6.1. General 
 Realizar una propuesta de mejora del proceso productivo de una Mype de 
confección de prenda casual mediante el uso de un sistema de producción 
modular para incentivar el uso de la manufactura flexible. 
1.6.2. Específicos 
 Incrementar la productividad de la Famila de producto Esencial en el área 
de costura usando el sistema de producción modular. 
 Disminuir el porcentaje de prendas defectuosas a través de un nuevo 
sistema de producción para la Mype. 




CAPÍTULO 2: MARCO TEÓRICO 
2.1. Bases teóricas  
2.1.1. Sistema de manufactura flexible 
2.1.1.1. Historia de la manufactura flexible 
Philips (1997)6 narra brevemente los inicios del sistema de 
manufactura flexible, según él se inicia en 1930, en Europa donde se 
desarrolló una experiencia en base a la producción por células para 
la fabricación de equipos de agricultura, obteniendo resultados 
favorables como gran variedad de partes mecánicas. Dando un 
cambio en el sistema de producción, que trabajaban bajo producción 
masiva. Este nuevo sistema de producción tuvo gran importancia por 
el aumento evidente de la productividad y el uso de los equipos. 
Para la reconstrucción de  la industria de Japón tras la guerra, se 
hace uso de técnicas de manufactura celular, es así el nuevo sistema 
de manufactura vuelve a tener su apogeo  a inicios de 1960 y la 
producción masiva empezó a decrecer notoriamente. Este avance en 
tecnología llevo a las grandes fábricas occidentales poner en 
práctica, invirtiendo millones en sistemas de manufactura flexible. 
Es importante también mencionar, que la TG tuvo un interés del 
mismo modo con la manufactura celular. Esto se debió por los 
diseños de la células para producciónes de gran tamaño en grandes 
empresas de producción, ya que con TG se produce una amplia 
variedad de piezas complejas, pero similares. 
                                                          
6  (Philips, 1997) 
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2.1.1.2.  Definición de Manufactura flexible 
La definición más completa  es la de  Rubinfeld (2005)7, el cual define 
de la siguiente manera: “Son un concepto avanzado de la forma de 
operar una empresa”, donde se destacan las siguientes 
características: 
- Grupos de trabajo formados por un número determinado de 
integrantes, responsables de un proceso completo orientado a la 
producción de un bien o a la prestación de un servicio. 
- Empleados y operarios poli funcionales, capacitados para realizar 
distintas actividades dentro de su equipo de trabajo. 
- Máximo aprovechamiento de los recursos humanos y materiales 
involucrados en el proceso. 
- Competitividad incrementada por resultados rentables, productos o 
servicios terminados y clientes satisfechos. 
2.1.1.3. Ventajas de la Manufactura Flexible 
Rubinfeld (2005). Menciona las siguientes ventajas  por el uso de la 
manufactura flexible: 
-  Reducción del índice de ausentismo. 
-  Actitud y disponibilidad para el trabajo en equipo 
- Identificación de los trabajadores con los objetivos de la empresa 
- Significativa disminución en los tiempos de respuesta al cliente 
                                                          
7  (Rubinfeld, Sistema de Manufactura Flexible, 2005) 
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- Notable mejora en los índices de calidad del producto o servicio 
- Flexibilidad a los cambios de procesos, modelos o estilos 
- Total aprovechamiento de las áreas de trabajo 
- Reducción del inventario en proceso 
2.1.2. Sistema de producción JIT 
2.1.2.1. Historia del sistema de producción JIT 
Chase Richard ; Jacobs F. Robert y Aquilano Nicholas , (2009).8 
Japón, fue el pionero en el uso los elementos de producción JIT, pero 
no se perfecciono hasta la década de 1970, cuando Tai-ichi Ohno, de 
Toyota Motors, aplico dicha producción JIT y llevo los autos de 
Toyota a la vanguardia en tiempos de entrega y calidad. Además en 
la década de 1990, muchas compañías adoptaron el término Esbelto 
en lugar de JIT para resaltar la meta de eliminar sistemáticamente los 
desperdicios de su cadena de suministro. La producción JIT se ha 
enfocado en revisar principalmente los aspectos de la producción, 
como los sistemas basados en empujar la demanda, que forman la 
base de la doctrina esbelta. 
2.1.2.2. Definición del sistema de producción JIT 
Krajewski Lee, Ritzman Larry y Malhotra Manoj, (2008)9. Define el 
sistema de producción JIT organiza los recursos, los flujos de 
información y las reglas de decisión que permiten a una empresa 
                                                          
8  (Chase Richard ; Jacobs F. Robert y Aquilano Nicholas, 2009) 
9  (Krajewski Lee, Ritzman Larry y Malhotra Manoj, 2008) 
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operar eficientemente. Este sistema también permite mejorar la 
calidad y reaccionar tan pronto surjan problemas. 
2.1.2.3. Filosofía JIT 
En pocas palabras, la filosofía JIT tiene como principio básico: “que los 
clientes sean servidos justo en el momento preciso, exactamente en la 
cantidad requerida, con productos de máxima calidad y mediante un 
proceso de producción que utilice el mínimo de inventario posible y 
que se encuentre libre de cualquier despilfarro o costo innecesario”, 
según  Dominguez (1995)10. 
Esta filosofía es sencilla pero eficaz, consiste en eliminar el 
desperdicio mediante la reducción del exceso de capacidad o 
inventario y la eliminación de las actividades que no agreguen valor. 
La meta es producir servicios y productos según sea necesario y 
mejorar constantemente los beneficios de las operaciones en términos 
de valor agregado. 
2.1.2.4. Objetivos del sistema de producción JIT 
Los objetivos principales del sistema de producción  JIT  detallado por 
Chase (2009), los cuales son los siguientes: 
- Identificar y responder rápidamente a las necesidades de los 
clientes. 
- Mejorar la relación costo/calidad de los productos. 
- Reducir desperdicios no deseados. 
                                                          
10  (Dominguez, 1995) 
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- Desarrollar una relación fiable entre empresa y proveedor. 
- Respetar a los trabajadores. 
Estos objetivos son importantes para desarrollar un nuevo sistema de 
producción y así evaluar cada factor dentro de una implementación. 
2.1.2.5. Tipos de Desperdicio del Sistema de producción JIT 
Chase (2009)11 identifico siete tipos principales de desperdicio a 
eliminar en la cadena de suministro de un sistema de producción JIT, 
a continuación se nombran: 
1. El desperdicio de la sobreproducción 
2. El desperdicio del tiempo de espera 
3. El desperdicio del transporte 
4. El desperdicio del inventario 
5. El desperdicio del procesamiento 
6. El desperdicio del movimiento 
7. El desperdicio de los defectos en los productos 
2.1.3.  Sistema de producción modular 
2.1.3.1. Definición del sistema de producción modular 
De acuerdo con Rubinfeld (1990)12, la manufactura modular se define 
como un cambio profundo en la naturaleza técnico-filosófica en la 
forma de operar una empresa, que nace a partir de las nuevas 
necesidades del mercado y que implica una nueva actitud de todo los 
integrantes de la empresa sin importar su nivel jerárquico, tendiente a 
                                                          
11  (Chase Richard ; Jacobs F. Robert y Aquilano Nicholas, 2009) 
12  (Rubinfeld, Aplicación de líneas modulares, 1990) 
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crear un marco de mejora continua y un sistema flexible orientado 
hacia las necesidades del cliente. 
Según Castillo (1993)13, desde el punto de vista filosófico, acoge los 
conceptos JIT; desde el punto de vista técnico, exige la 
desintegración de las líneas rígidas de producción y la adopción de 
un sistema de trabajo en equipo, bajo la conformación de grupos de 
trabajos polivalentes y autónomos, que trabajan bajo los criterios de 
calidad total. 
“El sistema de producción modular se define como un sistema técnico 
especializado en una fase de producción en la cual el equipo y las 
estaciones de trabajo son combinadas para facilitar la producción de 
pequeños lotes y mantener flujos de producción continuo”, definido 
por Gudiel (2005)14 . 
2.1.3.2. Módulo del Sistema de producción modular 
Sarache William y Javier Nelson (2000)15 define a un módulo, como un 
conjunto de trabajadores asignados a la fabricación de un producto 
especifico, organizado de tal manera que el producto fluya de forma 
rápida y sincronizada de acuerdo al orden de sus operaciones. 
Gudiel (2005) dice, un módulo o también llamado cedula es un 
conjunto de dos o más estaciones de trabajo no similares, localizadas 
uno junto a otro, a través de los cuales se procesa un número limitado 
de partes o modelos dando como resultado una producción con 
                                                          
13  (Castillo, 1993) 
14  (Gudiel Torres, 2005) 
15  (Sarache William y Javier Nelson, 2000) 
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calidad, por otra parte la moral del trabajador se elevan por construir 
un producto terminado en vez de realizar tareas repetitivas. 
2.1.3.3. Distribución del puesto de trabajo 
El objetivo de una distribución del puesto de trabajo es reducir el 
desplazamiento del operario según el módulo diseñado, para ello las 
máquinas serán ubicadas, uno cerca a otro, según el balance del 
módulo. Existen modelos de distribución de puestos de trabajo 
desarrollados en el Sector Confección, la cual están basados en la 
teoría de la Tecnología de Grupo (De la Cruz, 2011, p.7). (ver figura  







Figura 1.  Distribución rectángulo 





















Figura 2. Distribución tipo T 











Figura 3. Distribución en paralelo 















Figura 4. Distribución media luna 
Fuente: De la Cruz (2011) 
2.1.3.4. Ventajas 
Sarache William y Javier Nelson (2000) define los aportes importantes 
de los sistemas de producción modular, que se evidencian en la 
mejora de los siguientes aspectos: 
- Reducción de costos de producción representada por el aumento 
de la eficiencia de la mano de obra, reducción del inventario en 
proceso y la disminución de los gastos por concepto de manejo de 
materiales. 




- Mejora la calidad debido a que es posible implantar sistemas 
autocontrolados y además, porque es más fácil la detección 
temprana de errores debido al bajo nivel de inventarios. 
- Mejora aprovechamiento de la superficie de la planta, dado que el 
reordenamiento de los equipos y la disminución de los niveles de 
inventario, elimina recorridos innecesarios y la necesidad de 
espacios para almacenaje. 
- Disminuyen los índices de rotación y ausentismo de personal 
creando un mejor clima laboral. 
2.1.3.5. Razones para implementar un sistema de producción modular 
Rubinfeld (2005)16 en su libro “Sistemas de Manufactura flexible” 
define razones para la implementación de un sistema de producción 
modular (ver Anexo C), ya que en la actualidad los cambios 
necesarios para competir en la economía globalizada repercuten en 
rediseñar organizaciones flexibles, agiles, inteligentes y dinámica; 
tales como: 
- Cambios en el mercado: 
La segmentación de los mercados ha incrementado la complejidad 
en la operación de una empresa industrial, hoy existe la necesidad 
de proveer mayor número de artículos distintos en menor tiempo y 
en pequeñas cantidades, lo que hace que las estrategias de 
producción basadas en grandes inventarios de trabajo y tiempo de 
proceso elevado ya nos sean aceptables. Una estrategia de 
                                                          
16  (Rubinfeld, Sistema de Manufactura Flexible, 2005) 
31 
 
producción efectiva es aquella que es capaz de responder a dichas 
exigencias con calidad, cantidad, tiempo de aprovisionamiento y 
flexibilidad. 
- Cambios en la tecnología: 
La tecnología es uno de los principales factores que influyen en el 
modelo de trabajo de una empresa, pues con la ayuda de las 
computadoras es posible en pocas horas crear un nuevo producto, 
realizar los patrones, hacer los tizados, extender la tela y cortarla. 
Para poder explotar al máximo las posibilidades que nos da la 
nueva tecnología es imperativo realizar cambios en el sistema de 
producción. 
- Cambios de los sistemas de información: 
Utilizando sistemas de telecomunicación como el EDI (Intercambio 
Electrónico de Datos), el vendedor mayorista puede realizar sus 
pedidos con mayor frecuencia y en menor volumen, reduciendo el 
riesgo inherente a la baja predictibilidad de los mercados. Sin un 
sistema de producción flexible, esta automatización de los pedidos, 
lejos de ser una oportunidad para dar respuesta a las necesidades 
del mercado puede tornar inoperante a la empresa industrial. 
- Cambio en el personal: 
La escasez de operarios calificados  es una realidad en toda fábrica 
industrial. Por ello, un sistema productivo debe ser efectivo en 
satisfacer las necesidades del trabajador, esto es imprescindible 
para disminuir la rotación y el ausentismo, mejorando el clima de 
trabajo y haciendo sentir al operario como lo que realmente es, una 
persona humana tan importante como los demás, con la posibilidad 
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de capacitación constante y la apertura a la creatividad 
permanente. 
2.2. Definiciones de términos 
Mype: Es la Unidad económica, sea natural o jurídica, cualquiera sea de forma de 
organización, que tiene como objeto desarrollar actividades de extracción, 
trasformación, producción, comercialización de bienes o prestación de servicios. 
Características definidas: De 1 trabajador hasta 100 trabajadores, ventas anuales 
que no supere 1700 UIT (6’715,000.00 nuevos soles), según la página SUNAT17. 
TG: Tecnología de Grupo, es una filosofía de fabricación en la que las piezas 
similares se identifican y agrupan conjuntamente con el fin de aprovecharse de sus 
similitudes en el proceso de diseño y fabricación, buscando las ventajas de las 
grandes series en series medianas o pequeñas. Definido por Laura Belén, en su pdf 
de Tecnología de Grupos18. 
JIT: Just in time, significado en español es Justo a Tiempo, según el libro: 
Administración de Operaciones: Proceso y cadena de valor.19. 
Calidad total: Producir bienes y/o servicios según especificaciones que satisfagan las 
necesidades y expectativas de los clientes, en el libro virtual de Juan José Tari 
Guillo20. 
Inventario en proceso: Es el trabajo que se ha iniciado la producción en una empresa 
de fabricación, pero que aun no se ha completado, según La voz de Houston21.  
                                                          
17  (Sunat) 
18  (Belen, s.f.)  
19  (Krajewski Lee, Ritzman Larry y Malhotra Manoj, 2008) 
20  (Tari Guillo, s.f.) 
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Productos: Es el resultado de un esfuerzo creador que tiene un conjunto de atributos 
tangibles e intangibles ( empaque, color, precio, calidad , marca, servicios y la 
reputación del vendedor) los cuales son percibidos por sus compradores ( reales y 
potenciales) como capaces de satisfacer sus necesidades o deseos. Definido por la 
pagina web promonegocios22. 
Producto defectuoso: Es aquel bien o servicio que, al momento de su uso o 
consumo, no cumple las especificaciones que le son propias, con independencia de 
cuál sea el motivo de tal anomalía, definido por la web de Madrid23. 
Nivel jerárquico: la estratificación de niveles y escalones organizacionales de las 
unidades administrativas. Esto pertenece al concepto de la guía del ministerio de 
Economía y Finanzas de República de Panamá24.  
Mejora continua: Según la NTP-ISO 9000-2001 “Es una actividad recurrente para 
aumentar la capacidad para cumplir los requisitos, los cuales son las necesidades o 
expectativas establecidas generalmente implícita u obligatoria”25. 
Polivalentes: Según diccionario de la lengua española26, adjetivo que define lo que 
vale para muchas cosas. 
Autónomo: Según diccionario de la lengua española27, adjetivo que define al que 
trabaja por cuenta propia. 
                                                                                                                                                                                
21  (Kokemuller, s.f.)  
22  (Thompson, 2005) 
23  (Producto defectuoso, s.f.) 
24  (Guía técnica para determinar los niveles jerárquicos, 2002) 
25  (Indecopi, 2001) 
26  (Española, Polivalente, 2016) 
27  (Española, Autonomo, 2016) 
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Moral del trabajador: Es el estado de ánimo de un individuo en relación para que 
pretenda alcanzar. En el marco organizacional, se refiere a cierta relación entre los 
sentimientos de los trabajadores y el rendimiento buscando por la empresa, según la 
pagina psicología-online28. 
 
                                                          
28  (La moral laboral) 
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CAPÍTULO 3: MARCO METODOLOGICO 
3.1. Variables 
3.1.1. Definición Conceptual de las variables 
 Proceso Productivo 
Es un conjunto de operaciones que son necesarias para llevar a cabo la 
elaboración de un producto o el diseño de un servicio. Para ello , un 
procedimiento para realizar la transformacion de los materiales, objetos o 
sistemas ,debe ser planificado., según la web Gestion.org 29 
Indicadores:  
- Capacidad de producción 
La capacidad es definida como el volumen de producción recibido, 
almacenado o producido sobre una unidad de tiempo, siendo 
producción el bien que produce la empresa, ya sea intangible o no, 
según la web Ingenio Empresa30. 
- Inventarios de productos en proceso 
Es la relación de existencia de materias primas que se encuentran 
en cualquier etapa de transformación para la elaboración de un 
producto, el cual no pude considerarse aun como terminado en un 
periodo de tiempo determinado, definición obtenida por la web de 
eco-finanzas31. 
                                                          
29  (Ventura) 
30  (Betancourt, 2016) 
31  (Inventario de producción en proceso, s.f.) 
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- Eficiencia de la producción 
“Valor determinado por el analista, que resulta del grado de 
conocimiento sobre el desempeño del personal operario frente a 
determinadas operaciones”, Según Gudiel32.  
- Productividad 
Es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados, según el libro 
de Estudio del trabajo de García33. 
- Piezas bien a la primera –FTT 
Muestra el porcentaje correcto de piezas que se hacen bien a la 
primera, sin necesidad de retrabajos adicionales. También llamado 
Ratio de Calidad. 
Para calcular este indicador el denominador se pone la cantidad de 
piezas que han entrado en el proceso durante la toma de datos (que 
debe ser lo más larga posible). Las piezas que han entrado en el 
proceso son la “materia prima” de dicho proceso. En el numerador se 
coloca al número entrantes y se le debe restar aquellas piezas que 
debe ser desechadas y aquellas que han tenido que ser 
retrabajadas. 
Scrap: También llamado Chatarra, Desecho .Es el número de piezas 
que ha entrado en el proceso y que han tenido que desecharse 
debido a defectos. 
                                                          
32  (Gudiel Torres, 2005) 
33  (Garcia Criollo) 
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Retrabajadas: Número de piezas que han entrado en el proceso y 
que ha tenido que volver a procesarse debido a defectos. El 
retrabajo puede ser interno, es decir que se hace durante el mismo 
proceso sin sacarlo de máquina o línea, o externo, que se hace en 
otro lugar o en otro momento. 
A continuación un resumen de las variables indicadas y la manera de 
medirlos: 




Producción por mes= producción por día *24 dias 
Producción por día= minutos trabajados* N° de operarios 






Unidades en proceso /mes (*) 
Unidades producidas /mes 
 
prendas 
Eficiencia de la 
producción 

















(*) Unidades en proceso significa prendas que no han sido terminadas , por 
falta de una operación dentro de la secuencia de operaciones en el armado de 
una prenda. 




3.2.1.  Tipos de estudio 
Ñaupas Humberto , Mejia Elias , Novoa Eliana y Villagomez Alberto. (2013)34, 
señalan que según el número de variables, el tipo de estudio es Descriptiva, 
pues se describe los problemas actuales que tiene el proceso productivo de la 
mype de estudio y luego se propone una mejora para optimizar el proceso 
productivo. Por último cabe indicar que la investigación es una investigación 
cualitativa, por los resultados que se van obtener de las variables de dos 
grupos de comparación entre la realidad y la propuesta. 
3.2.2.  Diseño de investigación  
Según el libro de Gomez, Marcelo M. (2006)35, el diseño de investigación es 
de tipo no experimental, pues el trabajo se trata de dar una propuesta de 
mejora a la mype de estudio. Y dentro del tipo de diseño no experimental, la 
investigación es transeccional o transversal, por recolectar datos en un solo 
momento, en un tiempo único. 
3.2.3.  Método de investigación  
Según el libro de Cegarra Sánchez, José (2012)36, El método de investigación 
es el método hipotético- deductivo, ya que “es el camino lógico para buscar la 
solución a los problemas que nos planteamos”, para nuestra investigación no 
habrá hipótesis, pero si hay problema general y específicos. También se 
propone otro tipo de método, por el cual la investigación seria sociológica, 
                                                          
34  (Ñaupas Humberto , Mejia Elias , Novoa Eliana y Villagomez Alberto, 2013) 
35 (Gomez, 2006) 
36 (Sanchez, 2004)  
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pues “permite mejorar el comportamiento de las actitudes y reacciones del ser 
humano ante determinados acontecimientos científicos o tecnológicos que se 





CAPÍTULO 4.METODOLOGÍA PARA LA SOLUCIÓN DEL PROBLEMA 
4.1. Sector Mype en el Perú 
La estructura empresarial peruana no presenta cambios sustanciales respecto de lo 
que ha venido ocurriendo en el pasado; la gran mayoría de las empresas son 
microempresas 95.0%,de pequeñas empresas 4.3% y 0.2%de mediana empresas. 
De las cuales el 85.2% de ellas se dedican a la actividad de comercio y servicios, y el 
resto 14.8% a la actividad productiva ( manufactura, construcción, agropecuario, 
mineria y pesca). Este segmento genera alrededor del 60% de la PEA ocupada, 
considerándose como la fuente generadora del empleo. Asimismo, 10 de cada 100 
personas de la PEA ocupada son conductores de una Mype formal. En los últimos 
cinco años , el número de empresas formales ha incrementado a un ritmo promedio 
anual de 7.4 %. Sin embargo , aun persiste un alto porcentaje de informalidad, ya 







Figura 5 . Evolución de las Mypes formales, 2010-2014 
Fuente: SUNAT 
(Elaboración:PRODUCE-DEMI) 
                                                          
37  (OEE) 
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Esta estructura, marcada por la ausencia relativa de pequeñas y medianas 
empresas, representa una debilidad para el desarrollo del sector privado, y de la 
economía en general, pues las grandes empresas no cuentan con una base sólida 
para la subcontratación ni una oferta de proveedores estable, de calidad y en 
crecimiento.38 
El sector textil se ubica dentro del subsector manufacturero no primario, la confección 
de prendas tiene como C.I.I.U. (Clasificación Industrial Internacional Uniforme) 141 
“Fabricación de prendas de vestir , excepto prendas de piel” 
TABLA 2: Índice de volumen físico de la producción industrial 
C I I U - 
R E V. 
4 DESCRIPCIÓN ENERO FEBRERO ENERO-FEBRERO 
SECTOR - DIVISIÓN - 
GRUPO 2016 2017 a/ 2017/2016 2016 2017 a/ 2017/2016 2016 2017a/ 2017/2016 
14 
Fabricación de 
prendas de vestir 78,4 75,5 -3,8% 78,3 68,8 -12,1% 78,3 72,1 -7,9% 
141 
Fabricación de 
prendas de vestir, 
excepto prendas 
de peletería 75,9 72,3 -4,8% 76,2 63,7 -16,4% 76,1 68,0 -10,6% 
          
143 
Fabricación de 
prendas de tejidos 
de punto y 
ganchillo 90,6 90,7 0,2% 88,0 93,3 6,1% 89,3 92,0 3,1% 
 
(Fuente: Ministerio de la Producción) 
Se observa de la TABLA 2, que la Fabricación de prendas de vestir presenta 
variación negativa , mas la fabricación de prendas de tejido de punto y ganchillo  tuvo 
variación positiva , el cual se recupero de enero, gracias a la mayor fabricación de 
chompas, chalinas y bufandas. 
                                                          
38  (Villarán, 2000) 
42 
 
Dentro de la variacion negativa de prendas de vestir, existe un producto que se 
produce en mayor cantidad en comparación a otros. Se observa de la TABLA 3, que 
el producto de mayor producción es el POLO , y tiene el porcentaje negativo menor. 
TABLA 3: Relacion de principales productos que participan en la muestra del índice 
de volumen fisico- mes de febrero 2017 
                  
      FEBRERO   ENERO - FEBRERO   
  DESCRIPCION U.M.       ( % )       ( % ) 
      2016 (*) 2017 (*)   2016 (*) 2017 (*)   
                  
1 POLO UND 4.815.774,0 4.392.042,0 -8,8 10.122.975 9.549.261 -5,7 
2 PANTALÓN UND 487.690,0 392.396,0 -19,5 954.643 727.104 -23,8 
3 CAMISA UND 216.818,0 153.246,0 -29,3 446.075 363.266 -18,6 
4 
ROPA 
INTERIOR UND 598.665,0 506.542,0 -15,4 1.137.549 1.074.273 -5,6 
5 BLUSA UND 50.294,0 32.046,0 -36,3 86.472 73.403 -15,1 
6 
ROPA DE 
BEBE UND 138.692,0 102.597,0 -26,0 242.177 209.274 -13,6 
7 
BERMUDA, 
SHORT UND 61.732,0 56.124,0 -9,1 151.688 110.264 -27,3 
8 TERNO UND 4.457,0 1.634,0 -63,3 8.789 6.049 -31,2 
9 FALDA UND 36.417,0 7.689,0 -78,9 65.407 18.099 -72,3 
10 VESTIDO UND 130.487,0 106.794,0 -18,2 200.299 238.706 19,2 
11 SACO (ROPA) UND 12.790,0 14.780,0 15,6 27.520 30.659 11,4 




(DOS PIEZAS) UND 10.572,0 7.556,0 -28,5 16.837 11.690 -30,6 
14 
ROPA DE 
BAÑO UND 5.002,0 6.314,0 26,2 7.729 11.855 53,4 
15 CHALECO UND 3.735,0 5.062,0 35,5 7.494 11.372 51,7 
16 MAMELUCO UND 4.252,0 1.622,0 -61,9 6.775 4.867 -28,2 
17 
GORRA Y 
SOMBRERO UND 684,2 3.226,0 371,5 2.353 8.246 250,4 
18 BATA UND 1.995,0 953,0 -52,2 3.006 1.651 -45,1 
19 POLERA UND 16.484,0 9.928,0 -39,8 36.835 21.119 -42,7 
20 ENTERIZO UND 2.415,0 4.616,0 91,1 6.219 10.761 73,0 
21 ABRIGO UND 7.380,0 6.339,0 -14,1 15.250 20.262 32,9 
22 BIVIDIS UND 277.313,0 229.774,0 -17,1 523.289 392.834 -24,9 
 
(Fuente: Ministerio de la Producción) 
43 
 
4.2. Análisis sectorial textil 
Dentro del sector textil, las exportaciones de prendas de vestir son las que aportan 
mayor porcentaje a las exportaciones del sector textil; en segundo lugar se 







Figura 6. Exportaciones por tipo de textil (Millones de US$) 
Fuente: Banco Central de Reserva  del Perú 
(Elaboración: Aurum  Consultoria y Mercados) 
Uno de los objetivos como empresa de confección  es llegar al mercado extranjero, 
ofreciendo prenda de vestir que exige el mercado. 
Las cifras muestran que en agosto de 2016, los principales destinos de exportación 
son Estados Unidos, Colombia y Brasil. Según el diario Gestión, Venezuela y Brasil, 
dos mercados claves para los textiles peruanos, se han caído por sus propios 
problemas económicos, además indica que Argentina y Ecuador surgen como 
potenciales destinos para los productos peruanos, según Marina Mejía Quiñonez 
(Presidenta del comité de confecciones de la Sociedad Nacional de Industrias).40 
                                                          
39  (Arias, 2016) 




Figura 7. Principales destinos: Exportaciones textiles (Millones de US$) 
Fuente: Banco Central de Reserva  del Perú 
(Elaboración: Aurum  Consultoria y Mercados) 
Por otra parte, es importante mencionar la importación de ropa china. El emporio 
Gamarra está siendo invadido por ropa de China, siendo este el principal proveedor 
de prendas del Perú, pues representa el 70.3% del total de importaciones que entran 
al país, según SUNAT. 
“La industria nacional tiene cada vez más restricciones para poder producir. Tiene 
aranceles para importar insumos mientras que los productos finales que vienen de 
China no pagan arancel” señala Carlos Posada, director del Instituto de Comercio 
Exterior de la CCL.41 
                                                          




Figura 8. Derechos antidumping sobre las importaciones de prendas y complementos 
de vestir procedentes de la República Popular China (US$/prenda) 
Fuente: Indecopi 
(Elaboración:SUNAT) 
Se puede observar en el cuadro, que para el caso de los polos, el precio FOB es de 
4,33 US$ y hay empresas que no pagan nada de antidumping, el cual es un precio 
muy bajo para nuestro mercado.  Es por ello, la preocupación de parte de los 
emprendedores por el ingreso de estas prendas Chinas. 
Según Comex Perú el sector debe ser más competitivo, por lo que proponen ajustar 
disposiciones internas que podrían representar sobrecostos laborales para las 
empresas. Además el sistema productivo para la elaboración de una prenda debe ser 
en menos tiempo y evitar reproceso; se debe ajustar un sistema productivo de 
acuerdo a las características propias de cada empresa tales como diversidad de 





4.3. Análisis situacional 
4.3.1.  Evaluación Externa de la empresa 
4.3.1.1. Análisis PESTE 
4.3.1.1.1. Fuerzas económicas 
- La disponibilidad de crédito es un factor importante para 
el sector de confecciones en las Mypes, ya que existe 
una gran variedad de créditos que incentiva el 
crecimiento de estas. 
- La tasa de interés en un préstamo  afecta a una Mypes 
por el porcentaje de interés que en promedio esta del 
20- 30%, siendo alto para estas. 
- El TLC realizado con los países, afecta al sector 
confección por el ingreso de prendas de vestir a un 
precio bajo, también los beneficios de los antidumping. 
4.3.1.1.2. Fuerzas sociales, culturales y demográficas  
- El hábito de comprar es un factor importante en el 
sector confección pues las personas dirigen sus 
compras hacia las prendas de vestir, especialmente el 
grupo femenino.  
- Se está desarrollando procesos enfocados hacia el 
cliente, ya que es un factor importante para el desarrollo 
de las Mypes de confección. 
47 
 
- El nivel promedio de educación en el sector de 
confecciones es bajo, ya que la mayoría de operarios 
han llegado hasta la secundaria como máximo. Además 
cabe mencionar que no hay entidades de 
especialización para este sector, los operarios no 
aprenden en un aula más bien a través de la 
experiencia. 
- La actitud hacia la calidad de productos es un factor 
relevante para brindar productos que satisfagan las 
necesidades de los consumidores. 
- Existe un ingreso alto de competidores en el sector de 
confecciones en el Perú a través de empresas formales 
e informales. 
4.3.1.1.3. Fuerzas Tecnológicas 
- Uso del internet es una variable a considerar como un 
medio de publicidad y para brindar promociones. 
- Uso de un sistema de Información es vital en una 
empresa para controlar  y gestionar recursos 
disponibles de la empresa. 
- Uso de Automatismo dentro de las confecciones facilita 






4.3.1.1.4. Fuerzas Ecológicas y ambientales  
- Los reciclajes en nuestra nación incrementan cada año, 
por ello cada industria tiene cuidado en seleccionar  los 
diferentes objetos reciclados. 
- El manejo de los desechos en el sector de confecciones 
es dirigido para el uso en otros objetos.  
4.3.1.2. Análisis Competitivo 
El sector de Confecciones tiene un aglomerado en Gamarra por la 
cercanía de sus principales proveedores de materia prima y 
materiales auxiliares, es así que existe una gran competitividad en el 
mercado, a través de una copia idéntica del producto exclusivo y por 
la reducción del precio de venta. 
En relación a la Mype “Kiero”: 
Poder de negociación de proveedores: Los proveedores no tienen 
el poder, pues existe una amplia variedad de proveedores, 
diferenciándose en la calidad de los materiales. 
Poder de negociación del cliente: El poder de negociación es 
manejada por la empresa a primera vista, pues la Mype establece un 
precio de venta, por otro lado si el precio no es aceptada por los 
clientes, se tiende a reducir. 
Amenaza de nuevos competidores: Existe un alto  ingreso de 
nuevos talleres pequeños que trabajan en la informalidad, que inician 
copiando un diseño novedoso. 
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Amenaza de productos sustitutos: Los productos que brinda la 
Mype “Kiero” son prendas casuales, una amenaza seria el ingreso de 
prendas de moda o prendas industriales, pero actualmente se está 
desarrollando un nuevo mercado a través de otra marca. 
Rivalidad entre competidores: Los principales competidores son 
Boutique Coqueta y Secretos, pues los puntos de ventas están muy 
cercanos  y confeccionan los mismos productos. Estas empresas 
mencionadas tienen el mismo sistema de trabajo y día a día 












 Figura 9.  Modelo de las 5 fuerzas de Porter 
(Fuente: Elaboración propia) 
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4.3.2. Evaluación Interna de la empresa 
4.3.2.1. Análisis AMOFHIT 
4.3.2.1.1. Administración/ Gerencia 
- La empresa no utiliza los conceptos de administración 
estratégica. 
- No está definido claramente los objetivos de la empresa. 
- Los principales encargados de áreas se proyectan cada 
año a través de reportes de mejora para su área, pero 
carecen de conocimientos para pronosticar y evaluar con 
herramientas de planeamiento. 
- El gerente general tiene una diversidad de funciones, lo 
cual no realiza ninguna de manera satisfactoria por la 
variedad de funciones en diversas áreas. 
- No se ha definido una estructura organizacional 
apropiada para la empresa, pues existen personas que 
realizan una variedad de actividades en diferentes áreas. 
- Falta de especificaciones de los puestos trabajos y la 
descripción de las funciones que se va realizar. 
- Existe una baja moral de los empleados, pues no 
comparten algunas actividades de la empresa. 
- El manejo de las remuneraciones son efectivos, pero falta 





- No existe una buena segmentación del mercado, aunque 
se diferencia por las marcas. 
- La posición que tiene la empresa sobre sus principales 
competidores es nivel promedio. 
- El mercado de la empresa se incrementa cada año, pues 
existe un nivel alto de clientes que buscan productos 
nuevos. 
- La empresa maneja un solo canal de distribución, la cual 
es directa al cliente a través de sus puntos de ventas. 
Este canal no es tan confiable, pero si rentable. 
- Actualmente las ventas han bajado del promedio 
establecido por gerencia. 
- No existe una investigación de mercado, se tiene un 
periodo de sondeo del mercado para realizar alguna 
reposición de un modelo nuevo, siguiendo algunas 
especificaciones establecidas por gerencia. 
- La calidad de los productos que ofrece la empresa están 
dentro del promedio, la Mype quiere elevar este factor en 
sus productos. 
- Los precios de los productos son de acuerdo al mercado, 




- La empresa tiene una publicidad a través de radio 
ubicada en el mismo punto de venta. 
4.3.2.1.3. Operaciones/Producción 
- Se tienen proveedores de materia prima confiable, mas 
no de repuestos para las máquinas dentro del proceso 
productivo. 
- La mayoría de los equipos y máquinas están en un buen 
estado, pues tienen una antigüedad máxima de 8 años. 
- Las políticas y el procedimiento de control de inventarios 
son controladas por medio de un software, lo cual facilita 
el manejo de los inventarios. 
- No existe una política ni procedimiento de calidad, es así 
que las prendas al pasar por el área de acabado tienen 
una revisión antes de ingresar a almacén, resultando 
desfavorable para la empresa pues siempre existe 
productos para reproceso o algún arreglo en una 
operación de costura. 
- Las instalaciones y los recursos que cuenta la empresa 
en un inicio estuvieron localizados adecuadamente, pero 
al pasar el tiempo se encuentran ubicadas 
desfavorablemente por el incremento de equipos y 




- La empresa no maneja tecnología en la producción, pero 
tiene un software aplicable a la producción que no hace 
uso. 
4.3.2.1.4. Finanzas/Contabilidad 
- Un punto débil de la empresa son las deudas 
acumuladas. 
- La empresa puede solicitar lo que necesita para sus 
insumos o materia prima a través de  préstamo bancario, 
pero no lo hace por sus deudas. 
- La empresa cuenta con un capital invertido en materia 
prima y en stock en almacén. 
- No es eficaz el presupuesto  de capital, pues no 
convence al gerente y se toma otras decisiones. 
4.3.2.1.5. Recursos Humanos 
- Existe ceremonias realizada por gerencia, las cuales no 
son agradables por personal. 
- La empresa cuenta con un personal de producción 
polifuncional, los cuales han adquirido empíricamente a 
través del tiempo, pero falta un poco de criterio en calidad 
en el armado de las prendas de vestir. 
- Falta desarrollar criterios de motivación al personal, ya 
sea en aspecto económico o emocional. 
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- No existe una cultura definida, pues gerencia decide las 
actividades que se van a realizar por si mismo. 
4.3.2.1.6. Informática 
- La información es recaudada y manejada por 
Administración; se da reporte al gerente general de los 
movimientos y procesos de la empresa. 
- Los datos de información son actualizados al sistema 
cada cierto tiempo. 
- El encargado de almacén contribuye con  ingresar la 
información al sistema. 
- Es necesario una capacitación para el uso del sistema, 
por ello actualmente solo lo maneja 3 personas , las 
cuales han recibido capacitación al inicio del programa. 
- No todos los encargados de áreas están familiarizada con 
el sistema, no tienen conocimiento de las ventajas que 
puede dar este sistema. 
4.3.2.1.7. Tecnología, Investigación & Desarrollo 
- La empresa cuenta con el área de Diseño, en la cual 
realiza modelos y prototipo, pero no hacen un análisis de 
la materia prima. 
- El personal que tiene en el área de Diseño son calificados 
y comprometidos con el trabajo que realizan diariamente. 
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- El área de Diseño cuenta con los materiales adecuados 
para desarrollar sus labores. 
- La comunicación entre Diseño y las demás áreas no es 
adecuada, pues existe una atención extrema en relación 
al diseño lanzado hasta la culminación de la producción. 
4.3.3.  Descripción de la empresa 
Esta empresa tiene 10 años en el mercado, se inicio con un grupo pequeño 
de familiares, que se han ido desarrollando según la experiencia adquirida y 
según las necesidades que presenta el mercado; hoy en día cuenta con un 
personal de 20 personas entre operarios y administrativos. 
Actualmente, la Mype se ubica en La Victoria, esta constituida por 5 áreas 
funcionales tales como Administración y contabilidad, Diseño, Producción, 
Almacén, Ventas; el cual cuenta con 2 puntos de ventas en el mismo distrito. 








(Fuente: Elaboración propia) 
Nombre: Kiero 
Dueño: Percy Rojas 
Ubicación: Jr.Gamarra Nº 936, La Victoria 
Actividad: Producción de prendas casual. 
Número de trabajadores: 20 
Capacidad de producción: 6000 prendas/ mensual 
Antecedentes Históricos: 
2006 Fundación e implementación de la empresa 
2008 Apertura de nuevo punto de venta 


















(Fuente: Elaboración propia) 
La empresa “Kiero” se proyecta a diferenciarse de las demás a través de los 
productos que ofrece, las cuales van de la mano diseño, calidad y rentabilidad 
para la empresa. 
4.3.4.  Estructura Organizacional 
El organigrama (ver figura 10.) que presenta esta Mype es de tipo Vertical, 
donde la mayor autoridad es el que esta encima de otro (arriba hacia abajo); 
el área de producción presenta sub-áreas como Corte, Costura y Acabado, 
los cuales son controlados por solo una persona, pero recibe colaboración y  
solicitudes tanto de administración como de la encargada general. 
MISIÓN 
Somos una empresa que produce, comercializa sus propias prendas 
casuales para satisfacer las necesidades del sector juvenil femenino 
garantizando un óptimo nivel de rentabilidad para la empresa. Trabajamos 
comprometidos a proteger el medio ambiente, valorar el esfuerzo del 
grupo y cuidar nuestra comunidad. 
VISIÓN 
Ser una marca reconocida a nivel nacional en el sector confecciones por 
ofrecer productos con diseños únicos y de mejor calidad 
OBJETIVOS 
- Renovar la imagen de la empresa por medio de un reconocimiento 
de la marca propia por exclusividad y calidad. 
- Obtener una expansión regional con la marca propia de la empresa. 












Figura 10.  Organigrama de “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
4.3.5.  Descripción de áreas 
La empresa presenta actualmente 7 áreas que se interrelaciona para la 
elaboración de una producción, ubicando estas áreas  en un mapa de macro 
proceso se muestra el siguiente diagrama (ver figura 11.) 
Donde se ubica como un proceso estratégico a el área de diseño por 
desarrollar actividades que hacen la diferencia con otra empresa como 
mezcla de telas en un nuevo producto, el área de administración y 
contabilidad como un proceso de soporte para la empresa, ya que esta área 
hace uso de un software textil para el control de las salidas como entradas  
que existen. Las demás áreas se les ubican en proceso operacionales porque 





Figura 11.  Macroproceso de “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
4.3.6.  Recurso humano 
La empresa cuenta con 20 personas que están ubicados en las diferentes 
áreas ya mencionadas anteriormente. En la TABLA 6,7 y 8, se especifica a la 
persona, el área que pertenece y la función que realiza dentro del taller. 
Hay operarios que ayudan en diferentes áreas como Corte /Costura o 
Acabado/Costura. A la vez cabe indicar que a toda persona nueva que 
ingresa al taller, se le enseña a utilizar las máquinas de coser pues es una 





TABLA 6: Recurso humano 





- Registrar las operaciones de ingreso y 
salida al sistema. 
- Estimar costos de los productos. 
- Realizar el cronograma de pago. 





- Ingresar entrada y salida de  producción. 
- Realizar la orden de corte. 
Ronald 
Pucca 
Almacén - Controlar de stock. 
- Imprimir sticker de hang tag. 
- Preparar y llevar pedido a tienda. 
Renzo 
Hinojoza 
Almacén - Trasladar pedido a tienda. Trae la lista de 
siguientes pedidos. 




Diseño - Organizar la empresa (compras de material, 
tela, servicio). 
- Diseñar, hacer molde, cortar muestra, 




Diseño - Diseñar, hacer molde, cortar muestra, 
confeccionar muestra (manejo de todas las 
máquinas). 




Corte - Tizado, tendido, corte y retendido 
(alíneado). 
- Registrar en su cuaderno la cantidad del 
corte. 
- Registrar en Hoja de corte. 
 























(Fuente: Elaboración propia) 
Nombre Área  Funciones 
Marcelo 
Flores 
Costura - Habilitar a producción. 
- Enseñar y guiar en la costura. 
- Arreglar las prendas defectuosas. 
- Graduar la máquina de coser. 
- Controlar la producción. 
- Apoyar en Corte cuando requiere 
Marilu 
Huerta 
Costura - Gestionar, planificar las órdenes de 
producción. 




Costura - Manejo de  recta y remalladora. 
Jenny  
Taype 
Costura - Manejo de  recta y remalladora. 
David 
Mayte 
Costura - Manejo de  recta, recubierto, remalle. 
Frankly 
Hinojoza 
Costura - Manejo de recta y  remalladora. 
Bertha 
Vargas 
Costura - Manejo de  cualquier máquina de coser. 
Odon 
Alcala 
Corte/ Costura - Realizar las compras de producción 
- Ayudar en el tendido de paños. 
- Habilitado de costura. 


















(Fuente: Elaboración propia) 
4.3.7.  Proceso productivo 
La organización trabaja bajo criterios de moda, según la tendencia actual por 
las cuales se ha determinado dos temporadas dentro del proceso de la 
organización, por el tiempo que demanda cada uno y para entender el flujo 
productivo de la organización (ver figura 12. y figura 13.), tales como: 
 Temporada 1: Producto nuevo al mercado 
 Temporada 2: Reposición de producto lanzado 
Se puede observar que todo proceso nace del Área de Administración y las 
demás  área se interrelacionan para la elaboración de la producción ya sea 
nuevo o reposición. En todo el proceso productivo, solo existe el documento 
llamado ficha técnica. 
Nombre Área  Funciones 
Siani 
Carrazgo 
Acabado - Limpiar, doblar, Hangtear y embolsar 
prendas. 
- Habilitado de costura. 
Cecilia 
 Agui 
Venta - Vender los productos terminados. 
Mercedes 
Mamani 
Venta - Vender los productos terminados. 
Lucia 
Santillan 
















Figura 12.  Flujograma de la empresa “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
Cada área presenta diferentes problemas, los cuales se mencionan en los 
siguientes párrafos: 
 En el Área de Administración  
- Falta de planificación anual de la organización 
- Poca interrelación entre las demás áreas 
- Falta de control y motivación del personal 
- No hay una definición de los objetivos, ni comunicación de ello al 
personal 
 En el Área de  Diseño 
- No hay especificación de tiempo promedio de elaboración de 
muestra 
- No realiza colección por temporada 
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- No hay prueba de materia prima ni de materiales 
- Falta de control en los patrones seleccionados 
 Área  de Corte 
- Falta de orden y limpieza 
- No hay casilleros suficientes para las piezas cortadas 
- Falta de codificación de las piezas cortadas 
- No cuenta con un personal fijo para el habilitadode las piezas. 
 Área de Costura 
- Falta de documentos de control y de seguimiento en el área. 
- Falta de criterio en calidad por los operarios de costura 
- Falta de planificación en la producción 
- Alto ingreso de producto para reprocesar 
- No existe una base de dato sobre los tiempos promedios 
- Cuenta con un sistema de producción inadecuado 
- Alto nivel de inventario de productos en proceso 
- No hay coordinación para el mantenimiento de las máquinas 
- No hay espacio para el habilitado 
- Hay demasiado tiempo muerto en la secuencia de operaciones 
- Operarios desmotivados por clima laboral 
- No hay espacio para el movimiento de los operarios 
- Interrupción de la producción por parte de diseño 
- No cumplen con las fechas de entrega de pedidos 
- Falta orden y limpieza 
 Área de acabado 
- No hay formatos en el área 
- No hay control de tiempo en el área de acabado 
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 Área de Almacén 
- Falta de organización del stock 
- Falta de orden y limpieza 
- No hay control de los avíos 
- Falta de liquidación de prendas 
 Área de Venta 
- No hay reportes del movimiento del producto nuevo 
- Falta de disciplina en la atención al cliente 
- Falta de criterio para la recepción de pedidos 
- Acumulación de prendas en ofertas 
La investigación se centra en el área de costura ya que cuenta con mayor 
número de problemas en comparación con las otras áreas, además es un 
área que necesita de mayor orden y control para cumplir con las órdenes de 












Figura 13. Esquema productivo de “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
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En este esquema se da mención el termino de “Producción” para indicar el 










Figura 14. Cadena productiva de “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
4.3.8.  Layout actual 
La empresa ubicada específicamente en Jr. Gamarra N°609 , distrito La 
Victoria, cuenta con una área de 120 m2 en un solo nivel de piso, dentro del 
cual se ubica el área de administración, producción, diseño y almacén.(Ver 
figura 15.) 
La mayor parte del área total de la empresa le pertenece al área de 












Figura 15. Layout actual de “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
4.3.9. Productos 
Los productos que la empresa produce son prendas casuales de todo tipo de 
tejido ya sea tejido plano o tejido punto con una diversidad de avíos como 
botones, cintas, elástico, cierre entre otros con la finalidad de decorar la 
prenda: a su vez pueden llevar una aplicación  de estampado o bordado. 
Para detallar los productos, se agrupan en familias de productos de acuerdo a 
la secuencia de operaciones y minutaje de la prenda, los cuales son: 
 Familia Esencial: Polos, top, bbd, cafarena, pantalonetas, casaca de 
algodón. 
 Familia Secundaria: Bolero, enterizo, falda, blusa.   
 Familia Compleja: Pantalón, short, vestido, casaca. 
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4 veces 50-80% 
Familia 
Compleja 





1 o 2 veces 10 – 30% 
 
(Fuente: Elaboración propia) 
4.3.10.  Distribución de máquinaria actual  
Dentro de la empresa se cuenta con equipos y máquinas en las diferentes 
áreas, en su conjunto es para la organización y elaboración de una prenda 
casual. Tales como: 
- En el área de Administración, Almacén y Venta se cuenta con 
computadoras.  
- En el área de Corte se cuenta con una máquina de cortar. 
- En el área de Costura se cuenta con máquinas de coser. 
- En el área de Acabado se cuenta con una máquina vaporizadora y 




TABLA 10: Resumen de Equipos y Maquinarias 
Área Equipo Cantidad 
Administración Computadora 2 
Almacén Computadora 1 
Venta Computadora 3 
Corte Cortadora 1 
Costura Máquina de coser 17 
Acabado Vaporizadora 1 
TOTAL 25 
(Fuente: Elaboración propia) 
El área que cuenta con mayor máquinaria es la de costura, cuenta con un 
conjunto de máquinas, que han sido ubicados conforme han ido adquiriendo 
por la necesidad de un tipo de costura. El taller cuenta con 17 máquinas 
entre mecánicas e industriales.  El rango de antigüedad de las máquinas es 
de 8-5 años. 
Como se observa en la tabla de parque de máquina, el taller cuenta con 
diferentes marcas asiáticas, las cuales son las más comerciales en el 
mercado peruano y de mayor accesibilidad para su compra. 
Además, en la figura 16. se muestra la ubicación de cada máquina del 
parque de máquinas . Dentro de las cuales trabajan 6 operarios en el 

















(Fuente: Elaboración propia) 
El Área de producción-costura cuenta con 5 operarios de máquinas y 1 
habilitador, los cuales manejan las diferentes máquinas que cuenta la 
empresa, con técnicas empíricas aprendidas en el trascurso del tiempo. 
Nombre de máquina Marca  Cantidad  
Remalladora  Jack 01 
Remalladora  Juki 01 
Remalladora mellisera Siruba 03 
Remalladora c/puntada seguridad Siruba 01 
Recta Yamata 01  
Recta Juki  02  
Recta programable Siruba 02 
Recta Siruba 01 
Recubridora bastera Siruba 01 
Recubridora plana Yamata  01 
Collereta Siruba 01 
Plana Siruba 01 















Figura 16. Layout costura actual de “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
4.3.11.  Producción Anual 
En este punto , se muestra la producción del área de costura de la Mype de 
estudio durante los dos ultimos años, también se muestra informacion de 
prendas con defeco y el nivel de inventario que muestra la empresa durante 
los periodos trabajados. Esta información muestra datos del área en que se 





















Enero 1500 300 200 2000 1550 320 130 2000 
Febrero 1700 350 230 2280 1500 300 200 2000 
Marzo 1875 375 250 2500 1913 383 255 2550 
Abril 1900 380 265 2545 1650 330 220 2200 
Mayo 1505 305 190 2000 1575 315 210 2100 
Junio 1575 315 210 2100 1500 300 200 2000 
Julio 2320 465 315 3100 2250 450 300 3000 
Agosto 1875 375 250 2500 1500 300 200 2000 
Septiembre 1750 345 205 2300 1500 300 200 2000 
Octubre 1700 338 213 2250 1725 345 230 2300 
Noviembre 1875 375 250 2500 1500 300 200 2000 
Diciembre 2400 480 320 3200 2250 450 300 3000 
Total 21975 4403 2898 29275 20413 4093 2645 27150 
  
(Fuente: Elaboración propia) 
De la TABLA 12, observamos que la mayor producción es de la Familia 
Esencial. Y la producción varia a lo largo del año, siendo mayor en julio y 










Figura 17. Producción anual 











Figura 18. Porcentaje de participación en producción anual 
(Fuente: Elaboración propia) 
Los graficos muestran las tres familias de producto en el periodo de un año, 
la Familia Esencial representa el 75% de la producción anual, ya 
anteriormente se menciono el porcentaje de utilidad que aporta a la 
empresa. El cual se detalla más a continuación. 




Familia Esencial Familia Esencial 
Mes Total Reproceso Falladas Buenas Total Reproceso Falladas Buenas 
Enero 1500 80 5 1415 1550 60 4 1486 
Febrero 1700 40 3 1657 1500 30 3 1467 
Marzo 1875 30 2 1843 1913 50 2 1861 
Abril 1900 50 1 1849 1650 30 1 1619 
Mayo 1505 30 1 1474 1575 50 1 1524 
Junio 1575 30 2 1543 1500 30 2 1468 
Julio 2320 80 5 2235 2250 30 5 2215 
Agosto 1875 30 2 1843 1500 50 2 1448 
Septiembre 1750 30 3 1717 1500 30 3 1467 
Octubre 1700 50 1 1649 1725 30 1 1694 
Noviembre 1875 30 1 1844 1500 30 1 1469 
Diciembre 2400 80 5 2315 2250 80 7 2163 
Total 21975 560 31 21384 20413 500 32 19881 
 
(Fuente: Elaboración propia) 
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De la TABLA 13 , se puede deducir que  en los dos periodos, el porcentaje 
de prendas con defecto  anual es de 3% ,incluido las prendas falladas y las 
prendas para reprocesos.  













terminada Diferencia (%) 
Enero 2300 2000 300 13% 2300 2000 300 13% 
Febrero 2400 2280 120 5% 2200 2000 200 9% 
Marzo 2550 2500 50 2% 2550 2550 0 0% 
Abril 2550 2545 5 0% 2550 2200 350 14% 
Mayo 2010 2000 10 0% 2200 2100 100 5% 
Junio 2100 2100 0 0% 2100 2000 100 5% 
Julio 3500 3100 400 11% 3400 3000 400 12% 
Agosto 2510 2500 10 0% 2500 2000 500 20% 
Septiembre 2300 2300 0 0% 2300 2000 300 13% 
Octubre 2300 2250 50 2% 2300 2300 0 0% 
Noviembre 2600 2500 100 4% 2500 2000 500 20% 
Diciembre 3500 3200 300 9% 3500 3000 500 14% 
Total 30620 29275 1345 
 
30400 27150 3250 
  
(Fuente: Elaboración propia) 
En el área de costura ingresa piezas cortadas para su armado, este dato se 
obtiene del area de corte. En la TABLA 14, se puede observar que no toda 
las piezas cortadas terminan en prenda , pues existe un grupo que se queda 
dentro del área de costura, lo cual es considerado como producto en 
proceso  y genera alto costo en el área de costura, pues esto no es 




4.4. Alternativas de solución 
La empresa “Kiero” presenta un problema mayor en el área de costura, pues se 
propone mejorar la capacidad de repuesta en el proceso productivo, disminuyendo 
los niveles altos de producto en reproceso y aumentando la capacidad de 
producción. 
Definimos los principales causas del problema del área: 
- Deficiencia del área de costura (Layout): La distribución del área de costura no es 
la adecuada, es así que se presenta problemas en espacio para habilitado y en el 
movimiento de los operarios para seguir la secuencia de operaciones de la prenda 
de vestir. 
- Falta de documentación y planificación del área de costura: El área no cuenta con 
hojas técnicas para facilitar el control y la planificación diaria de los productos 
terminados. 
- Nivel de calidad: Falta de criterio en calidad por parte del personal, para evitar el 
alto nivel de reprocesos y retraso en la entrega de las prendas de vestir.  
- Capacitación y motivación al personal: Los operarios de costura han adquirido 
habilidades  empíricamente y en pasar de una empresa a otra. Por ello, necesita 
de técnicas para la elaboración de prendas de vestir. 
- Falta de orden y limpieza: El área cuenta con  prendas en reproceso, piezas sin 
ensamblar y  piezas sobrantes de un corte anterior. 
Utilizaremos el diagrama de Pareto para evaluar los problemas mencionados del 





TABLA 15: Datos para Diagrama de Pareto  
 
 







ÁREA  DE 






DEL ÁREA DE 
COSTURA 35 85 26% 
62% 
3 





PERSONAL 12 127 9% 
93% 
5 
FALTA ORDEN Y 
LIMPIEZA 10 137 7% 
100% 
TOTAL 137 
    
(Fuente: Elaboración propia) 
Figura 19. Diagrama de Pareto 
(Fuente: Elaboración propia) 
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De la figura 19. , podemos observar los principales problemas son: Deficiencia del 
área de producción, Falta documentación y planificación de producción, y Nivel de 
calidad; los cuales representan el 80% de la solución. 
Las alternativas de solución son: 
1. Usar un sistema de producción modular 
2. Levantar hojas técnicas en la producción. 
3. Capacitación al personal en calidad 
4.4.1.  Evaluación de las alternativas de solución  
Se usa una matriz  de ranking de factores, teniendo en cuenta los siguientes 
factores críticos para la alternativa: 
- Inversión/ costo: Es un factor importante para evaluar la rentabilidad de la 
propuesta. 
- Tiempo de realización: El tiempo determina el plazo para obtener 
resultados. Si va a ser en corto, mediano o largo plazo. 
- Facilidad para implementar: La propuesta es fácil de poner en práctica o 
necesita de conocimientos y equipos sofisticados. 
- Disponibilidad de recursos: Cantidad de recursos que se va utilizar para la 
alternativa de solución.  






TABLA 16: Cuadro de alternativas  
  Alternativa  1. Alternativa 2. Alternativa 3. 
Factores Peso Calificación Puntaje Calificación Puntaje calificación Puntaje 
Inversión/costo 0,25 3 0.75 2 0.50 3 0.75 
Tiempo 0,2 4 0.80 2 0.40 3 0.60 
Facilidad para 
implementar 
0,1 3 0.30 3 0.30 2 0.20 
Disponibilidad 
de recursos 
0,2 3 0.60 3 0.60 2 0.40 
Afecta a otra 
área 
0,25 3 0.75 3 0.75 3 0.75 
Total 1   3.20  2.55  2.70 
  
VALOR DE PUNTAJE 




4 Muy bueno 
 
(Fuente: Elaboración propia) 
Del cuadro de alternativas, observamos que la de mayor puntaje es la 
alternativa 1, el cual es “Usar un sistema de producción modular “ , es la que 
más se adecua para dar solución a los problemas mencionados. 
4.4.2.  Alternativa elegida 
Para la implementación de un sistema de producción modular en el área de 
costura, se va a desarrollar a través de diferentes pasos42, los cuales se 
detallan a continuación y también se puede apreciar en el Flujograma de 
Implementación. 
a. Compromiso de la gerencia de la empresa para la implementación, en la 
disponibilidad de recursos económico y recursos humano.  
                                                          
42  (Bonilla Pastor, 2007) 
78 
 
b. Capacitación al personal operativo, en las técnicas de organización 
modular y coordinación de grupos de trabajo, para finalmente concientizar 
y hacer partícipe del cambio. Además, los operarios en las charlas toman 
conciencia de calidad y la actitud de mejora continua, que permite 
acercarse a niveles de cero defectos en el corto plazo, con altos 
indicadores de eficiencia en la producción. 
c. Documentación del proceso productivo, como primer paso se da origen a 
la necesidad de levantar información del área productiva, es necesario 
estimar los tiempos por cada operación, luego planificar, distribuir la carga 
de trabajo/balance de línea; buscando el aprovechamiento del factor 
humano, las máquinas y el espacio. 
d. Diseño del módulo piloto, este paso consiste en diseñar un equipo de 
trabajo, lo cual es maquinaria y personal, para un tipo de familia de 
producto de la empresa; esto afianzara los conocimientos en la aplicación 
de la metodología y a la vez vencer la resistencia al cambio del resto de los 
operarios. También se ve la selección del grupo de integrantes para el 
módulo teniendo en cuenta su habilidad, criterio de calidad y 
polifuncionalidad. 
e. Funcionamiento del módulo piloto, se pone en marcha el módulo piloto en 
las producciónes y se recolecta nuevos datos para su posterior análisis. 
f. ¿Cumple con los objetivos? , se analiza los datos obtenidos para verificar 
el cumplimiento de los objetivos del módulo. En este paso se obtiene dos 
opciones, los cuales son: 
- Si, se continuara con el proceso de implementación 
- No, se retorna al paso anterior, dándole ajustes necesarios. 
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g. Ampliación del nuevo sistema productivo a toda la planta, en este paso se 
procede a la comunicación de los resultados a gerencia, para la 
confirmación de la necesidad del cambio y de las ventajas que se 














Figura 20. Flujograma de implementación 






4.5. Solución del problema 
El sujeto de estudio es el área de costura de la Mype “Kiero”. 
4.5.1.  Unidad de análisis  
Según los datos de la empresa, existen tres tipos de familia de producto. Para 
el desarrollo del trabajo, se analizara la Familia Esencial por la repetitividad 
que presenta en un mes y por el porcentaje de utilidad que da para la 
empresa. Dentro de esta familia, se identifica tipo de productos que varia por 
el tiempo en elaboración y porcentaje de utilidad. 
TABLA 17: Productos de Familia Esencial 




















Figura 21. Porcentaje de Utilidad Familia Esencial 
(Fuente: Elaboración propia) 
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Figura 22. Tiempo por producto Familia Esencial 
(Fuente: Elaboración propia) 
 
Según los gráficos obtenidos de los productos de las Familia Esencial, el 
producto polo y casaca tiene mayor participación dentro de esta familia. Una 
vez más  usamos Pareto, teniendo en cuenta la repetición del producto dentro 




































Figura 23. Diagrama de Pareto de Familia Esencial 
(Fuente: Elaboración propia) 
Observamos en el grafico de Pareto, que el producto polo y casaca algodón 
representa el 80% de la producción dentro de un mes. Por ello, el diseño del 









POLOS 10 10 50% 50% 
CASACA 
ALGODÓN 5 15 25% 75% 
TOP 2 17 10% 85% 
BBD 1 18 5% 90% 
CAFARENA 1 19 5% 95% 






4.5.2.  Acta de iniciación  
Para dar inicio al proyecto, se necesita un acta de iniciación, el cual se indica 
la fecha de inicio,  el responsable de proyecto, tareas que se desarrolla a 
través del proyecto .Por último el cronograma de actividades, reuniones y 
capacitación. (Ver anexo H) 
Por otra parte se necesita el compromiso de Gerencia y los de alto nivel 
jerárquico para el desarrollo del proyecto, es así que la presencia de estos es 
importante. 
Estos documentos se firman es ese momento y se entrega copia al Gerente 
General. 
4.5.3.  Capacitación del personal 
Según la reunión para el acta de iniciación, se establece el cronograma para 
la capacitación de los operarios. Estas capacitaciones  tienen como objetivo 
presentar el nuevo sistema de trabajo, cambiar la forma de trabajo individual a 
equipo de trabajo e indicar operaciones que necesitan inspección. 
El horario de las capacitaciones es dentro del horario de trabajo, después del 
almuerzo (2-3 pm), una hora daría por 2 meses. 
También, dentro de las capacitaciones se enseña técnicas en el uso de las 
máquinas, accesorios y aditamentos; para optimizar la secuencia de 
operación en el armado de prenda. 
Y por último, cada integrante del módulo debe de tener claro el concepto de 
gestion de calidad en líneas modulares, tal como verificar una operación 
antes que pase a otra; con la finalidad de disminuir el porcentaje de 
reprocesos y nivel de inventario en proceso. 
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4.5.4.  Técnica y recolección de datos 
La técnica a utilizar para la recolección de dato es de manera manual y 
computarizada, los formatos se diseñan de acuerdo a las características de la 
empresa. Al registrar los datos en la computadora se obtiene una base de 
dato y así poder usar la información en otros análisis. 
Se inicia con levantar información sobre los tiempos, para el cual se crea el 
formato de Registro de tiempos. El cual se registra por el periodo de un mes, 
después analizar para obtener tiempos estándares de productos y secuencia 
de operaciones de un tipo de producto. (Ver anexo A ,B) 
Posteriormente se realiza una entrevista a cada operario, con el objetivo de 
identificar sus fortalezas y debilidades en el uso de las máquinas como 
también informarles del nuevo sistema de trabajo, dándole características 
generales. Para esta entrevista se desarrolla un formato definiendo las 
preguntas necesarias y registrar los datos de la entrevista. (Ver anexo C) 
Otro formato dentro de la producción es la orden de producción (ver anexo G) 
que se usa  es la matriz de balance, que su registro es por medio de la 
computadora, en la cual se indica: secuencia de operaciones, tipo de 
maquinaria, tiempo estándar, turno de trabajo y meta del día. En 
consecuencia brinda datos como producción por hora, minutos necesarios por 
operación, minutos totales  y número de puestos de trabajo. (Ver anexo D) 
Luego, se desarrolla el formato de programación de operaciones por operario, 
en la cual se registra el método de trabajo que va utilizar y el cual debe 
controlarse. También se agrega las observaciones correspondientes a cada 
operación. Se registra en la computadora, con los datos anteriormente hallado 
de tiempo estándar por operación. (Ver anexo E) 
Por último se crea un formato para registrar y controlar las prendas 
defectuosas de una producción, esto se registra de manera manual al finalizar 
una determinada producción. (Ver anexo F ) 
También, se evalúa el movimiento que conlleva realizar un producto de la 




4.5.5.  Descripción de la secuencia de operaciones 
Para la elaboración del polo y casaca de algodón se realizan una secuencia 
de operaciones. Tener en cuenta que los datos presentado en la TABLA 20 , 
es el tiempo real que demora en hacer una operación. También se presenta la 
TABLA 21, un resumen del tiempo estandar de las operaciones que se 
realizan para toda la Famila Esencial. 
En la TABLA 20, se observa que no hay inspección en cada operación, más 
solo el habilitado manual. Y no hay una inspección final para clasificar la 
prenda de vestir, como Producto bien a la primera, “Producto de primera 
calidad”. Esta inspección es importante en cada operación para evitar 
reproceso o prendas de segunda calidad. Es así que, el módulo piloto tiene 
que contener operación con inspección. El nivel de polifuncional del operario 
es variado en eficiencia, pues las habilidades se han aprendido es de manera 
empírica. 
La TABLA 21 , es  un estudio de tiempo por 3 meses. Se tomara en cuenta la 
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia para estimar el tiempo 
estándar de cada operación dentro de la familia Esencial.Dentro de los 
operarios de costura, se elige el  mayor o igual 85% en eficiencia , para 








TABLA 20: Secuencia de Operaciones para polo bote y casaca algodón  
 
MODELO: POLO BOTE M/CORTA 
 
    ID OPERACIÓN MAQ T.REAL(min) 
1 Orillado de manga x2 ren1 0,25 
2 Habilitado manual mn 0,15 
3 Orillado de cuello x2 ren1 0,25 
4 Habilitado manual mn 0,15 
5 Unión de cuello y escote ren2 0,7 
6 Habilitado manual mn 0,15 
7 Pegado de manga x2 ren2 1,50 
8 Cerrado de costado x2 ren2 1,00 
9 Habilitado manual mn 0,15 
10 Recubierto manga x2 recp2 0,6 
11 Basta faldón recb5 0,35 
12 Marcado manual mn 0,25 
13 Pegado de etiqueta pes1 0,3 
  TOTAL 5,80 














(Fuente: Elaboración propia) 
 
 
MODELO: CASACA  DE ALGODÓN 
 
    ID OPERACIÓN MAQ T.REAL(min) 
1 Cerrado de puños x2 ren1 0,25 
2 Habilitado manual mn 0,1 
3 Armado de capucha ren1 0,25 
4 Habilitado manual mn 0,1 
5 Unión de hombros x2 ren2 0,4 
6 Pegado de mangas x2 ren2 1,65 
7 Cerrado de costado x2 ren2 1,00 
8 Pegado de capucha ren2 0,5 
9 Pegado de puños x2 ren2 1,00 
10 Pegado de pretina ren2 0,6 
11 Pegado de cinta recp2 1,10 
12 Habilitado manual mn 0,1 
13 Atraque de cinta pes1 1,00 
14 Pegado de cierre pes1 1,9 
15 Pegado de etiqueta pes1 0,3 
  TOTAL 10,25 
87 
 
TABLA 21: Resumen de Operaciones de Familia Esencial  (minutos) 







1 acabado orillado Ren1 1,63 0,75 1,22 1,2 1,47 
2 armado capucha Ren2 0,17 0,75 0,13 1,2 0,15 
3 armado pretina Ren2 0,36 0,75 0,27 1,2 0,32 
4 armado puño Ren1 0,15 0,75 0,11 1,2 0,14 
5 atraque costado x1 Ren2 0,92 0,75 0,69 1,2 0,83 
6 basta faldón Recb5 0,25 0,75 0,19 1,2 0,23 
7 cerrado de costado c/manga x2 Ren2 0,83 0,75 0,62 1,2 0,75 
8 cerrado de costado s/manga Ren2 0,53 0,75 0,40 1,2 0,48 
9 cerrado de manga x1 Ren2 0,17 0,75 0,13 1,2 0,15 
10 cerrado de pieza recta Ren1 0,83 0,75 0,62 1,2 0,75 
11 cerrado tiro delantero Ren2 0,13 0,75 0,10 1,2 0,12 
12 cerrado tiro espalda Ren2 0,18 0,75 0,14 1,2 0,16 
13 fijado de cuello a cuerpo Pes1 1,2 0,75 0,90 1,2 1,08 
14 orillado de pieza Ren1 0,08 0,75 0,06 1,2 0,07 
15 pegado capucha Ren2 0,52 0,75 0,39 1,2 0,47 
16 pegado cierre Pes1 1,68 0,75 1,26 1,2 1,51 
17 pegado cuello cuadrado Ren2 1,08 0,75 0,81 1,2 0,97 
18 pegado de cinta a cuello Recp2 1,05 0,75 0,79 1,2 0,95 
19 pegado de corrugado a cuello Pes1 2,8 0,75 2,10 1,2 2,52 
20 pegado de etiqueta cuello Pes1 0,18 0,75 0,14 1,2 0,16 
21 pegado de manga x2 Ren2 1,4 0,75 1,05 1,2 1,26 
22 pegado de vuelo en manga Ren2 0,63 0,75 0,47 1,2 0,57 
23 pegado de vuelta en contorno Ren2 2,07 0,75 1,55 1,2 1,86 
24 pegado etiqueta pantaloneta Pes1 0,54 0,75 0,41 1,2 0,49 
25 pegado manga tubular x1 Ren2 0,88 0,75 0,66 1,2 0,79 
26 pegado pretina  Ren2 0,58 0,75 0,44 1,2 0,52 
27 pegado pretina tubular Ren2 1,38 0,75 1,04 1,2 1,24 
28 pegado pretina tubular Ren2 0,75 0,75 0,56 1,2 0,68 
29 pegado puño x1 Ren2 0,22 0,75 0,17 1,2 0,20 
30 pegado puño x2 Ren2 0,93 0,75 0,70 1,2 0,84 
31 pespunte de costura Recp2 1,13 0,75 0,85 1,2 1,02 
32 preparado corrugado Pes1 0,32 0,75 0,24 1,2 0,29 
33 recubierto capucha Recp2 0,59 0,75 0,44 1,2 0,53 
34 recubierto manga x2 Recp2 0,37 0,75 0,28 1,2 0,33 
35 unión de 2 piezas  Ren2 0,28 0,75 0,21 1,2 0,25 
36 unión de 4 piezas  Ren2 0,55 0,75 0,41 1,2 0,50 
37 unión de hombro x1 Ren2 0,22 0,75 0,17 1,2 0,20 
38 unión de hombros x2 Ren2 0,35 0,75 0,26 1,2 0,32 
39 unión de varias piezas rectas largas Ren2 0,27 0,75 0,20 1,2 0,24 
(Fuente: Elaboración propia) 
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4.5.6.  Diagrama de Recorrido 
En este punto, se observa el recorrido que existe dentro del área de costura, 
máquina a máquina para la elaboración de una prenda, tanto para polo bote 















Figura 24. Diagrama de Recorrido para polo bote m/corta o casaca de 
algodón 
(Fuente: Elaboración propia) 
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Se puede observar en la figura 24, que las piezas de prenda se trasladan en 
cesta de plástico por la mayor parte del área de costura, todo esto a través de 
la ayuda del habilitador de costura o en algunos casos por los mismos 
operarios de máquina. También se observa un alta actividad en trasporte. 
4.5.7.  Diseño del módulo piloto 
Con todo los datos obtenidos anteriormente, se propone un módulo piloto con  
la distribución en paralelo según nuestro marco teórico para este tipo de 














Figura 25. Diagrama de Recorrido módulo piloto 
(Fuente: Elaboración propia) 
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Se adiciona cestas para cada máquina para evitar perdida de pieza  en el 
recorrido del armado del producto. Ademas la disminución de las actividades 
en el armado de una prenda, también se observa un orden en el área.  
4.5.8.  Ejecución del módulo piloto 
Al establecer el módulo piloto, se procede a volver a levantar datos, para 
posteriormente se proceda a hacer un comparativo de situación. Los tiempos 
en cada operación varian pues los operarios han recibido capacitación en 
trabajar en equipo, mejorar las técnicas de costura y conocimiento de calidad, 
tal como inspección de operación.  
4.5.8.1.   Diagrama de operación  
Actividades consecutivas para el armado de una prenda, tanto para 
polo bote m/corta y casaca de algodón,las cuales cuenta con 
especificaicon de maquinaria y uso de tiempo empleado para cada 
operación. 
En los D.O.P de cada modelo, se observa que la mayoría de 
actividades es operación inspeccionada, pues los operarios de 
máquina lo hacen como parte del trabajo. También se agrega una 
inspección final para mejorar el porcentaje de reproceso. 
El tiempo estándar de un producto disminuye al inicialmente 
indicado, teniendo en cuenta que se han agregado actividades de 
inspección, esto se debe por la colaboracion de los operarios con la 

















Figura 26. Diagrama de operaciones de polo bote m/corta 
(Fuente: Elaboración propia) 
En la Elaboración del polo bote, la gran mayoria son operaciones 
inspeccionadas en la misma máquina, anteriormente se hacia uso 
de una persona encargada del habilitado de una operación a otra,  
pues las operaciones eran armadas de manera lineal y consecutiva. 
Ahora son elaboradas independiente, cada operación es 
inspeccionada para pasar a otra operación , lo cual es favorable 






















Figura 27. Diagrama de operaciones de casaca de algodón 
(Fuente: Elaboración propia) 
Para la Elaboración de casaca de algodón, de igual manera se 
tiene la gan mayoria de operaciones inspeccionadas. 
En los D.O.P presentados, hay una similitud en el tipo de maquinas 
, y en los dos casos el tiempo de armado disminuye , tan solo 
teniendo en cuenta secuencia de operaciones. Por otra parte el 
recorrido dentro del área es menor y esto se ve reflejado en la 
diminucion de tiempo. El tiempo muerto en pasar de una máquina a 




4.5.8.2.   Balance de línea 
Para ajustar la producción, se usa balance de línea para cada 
producto. 
Esta herramienta ayuda para establecer tareas a cada operario del 
equipo de trabajo. También nos indica eficiencia de mano de obra y 
maquinaria. 
Con el dato de tiempo estándar, indicado anteriormente, se puede 
proyectar para la elaboración del balance. 
Un turno de trabajo tiene 480 minutos , el equipo de trabajo 
conforma los operarios de costura (5 personas ) y el habilitador de 






Ademas se adiciona un cuadro resumen de las máquinas 
necesarias, las cuales ya estan dentro del módulo piloto. Dentro de 
este también esta el dato de tiempo estándar en máquina. 
Minutos trabajados  x N°de operarios   = 
     Tiempo real 
480 x 6 = 558 prendas polo/dia 
5.16                              
      
480 x 6 = 308 prendas casaca/dia 
9.35 
 
      
Minutos trabajados x N°de operarios   = 
     Tiempo real 
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1 Orillado de manga x2 ren1 0,16 89,30 0,19 0,2 A 1   
2 Orillado de cuello x2 ren1 0,16 89,30 0,19 0,2 A     
3 Habilitado manual mn 0,08 44,65 0,09 0,1 A     
4 
Unión de cuello y 
escote ren2 0,54 301,40 0,63 0,7 A     
5 Habilitado manual mn 0,14 78,14 0,16 0,15 B     
6 Pegado de manga x2 ren2 1,28 714,42 1,49 1,5 A 1   
7 
Cerrado de costado 
x2 ren2 0,77 429,77 0,90 1,05 A 1   
8 Habilitado manual mn 0,09 50,23 0,10 0,1 B     
9 Recubierto manga x2 recp2 0,35 195,35 0,41 0,3 B     
10 Basta faldón recp2 0,25 139,53 0,29 0,2 B 1   
11 Marcado manual mn 0,15 83,72 0,17 0,15 B     
12 Pegado de etiqueta pes1 0,19 106,05 0,22 0,1 B 1   
13 Inspección final  mn 1,00 558,14 1,16 1,25 A   1 
  TOTAL 5,16 2880,00 5,81 6   5 1 
          









Puesto teórico total 5,81 
  
TIPO 
MÁQUINA T.STD CANTIDAD 
  
 
Puesto teórico solo 
máquina 4,12 
  





ren2 2,59 1 
  
 
Eficiencia mano de 
obra 97% 
  
recp2 0,6 1 
  
 
Eficiencia maquinaria 82% 
  
pes1 0,19 1 
  
     
TOTAL 3,70 4 
  
           













          













1 Cerrado de puños x2 ren1 0,14 43,12 0,09 0,1 A 1   
2 Habilitado manual mn 0,07 21,56 0,04 0,05 A     
3 Armado de capucha ren1 0,15 46,20 0,10 0,1 A     
4 Habilitado manual mn 0,07 21,56 0,04 0,05 A     
5 Unión de hombros x2 ren2 0,34 104,73 0,22 0,25 B 1   
6 Pegado de mangas x2 ren2 1,28 394,27 0,82 0,85 B 1   
7 Cerrado de costado x2 ren2 0,77 237,18 0,49 0,5 B     
8 Pegado de capucha ren2 0,49 150,93 0,31 0,35 B     
9 Pegado de puños x2 ren2 0,86 264,90 0,55 0,6 B     
10 Pegado de pretina ren2 0,55 169,41 0,35 0,45 B     
11 Pegado de cinta recp2 0,95 292,62 0,61 0,75 C 1   
12 Habilitado manual mn 0,1 30,80 0,06 0,05 A     
13 Atraque de cinta pes1 0,85 261,82 0,55 0,75 C 1   
14 Pegado de cierre pes1 1,54 474,35 0,99 1,15 C 1   
15 Pegado de etiqueta pes1 0,19 58,52 0,12 0,35 C     
16 Inspección final  mn 1,00 308,02 0,64 0,65 A   1 
  TOTAL 9,35 2880,00 5,91 7   6  1 
          








Puesto teórico total 5,91 
  
TIPO 
MÁQUINA T.STD CANTIDAD 
  
 
Puesto teórico solo 
máquina 5,11 
  





ren2 4,29 2 
  
 
Eficiencia mano de obra 84% 
  
recp2 0,95 1 
  
 
Eficiencia maquinaria 85% 
  
pes1 2,58 2 
  
     
TOTAL 8,11 6 
   
(Fuente: Elaboración propia) 
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4.5.8.3. Analisis de tiempo  
El uso del módulo piloto fue por 3 meses, en la cual se elaboro 
diferentes tipos de producto , perteneciente a la Familia Esencial. 
En resumen, se puede hacer un comparativo entre el sistema 
anterior de producción con el sistema de producción modular. 
















(Fuente: Elaboración propia) 
Dentro del cuadro expuesto,se observa que hay una reducción de un 
6% en promedio en tiempo de Elaboración de un producto, lo cual es 












1 polo bote m/larga 6,00 5,20 
0,80 13% 
2 polo bote m/corta 5,80 5,16 
0,64 11% 
3 polo cross 7,77 7,30 
0,47 6% 
4 polo playboy 7,50 7,00 
0,50 7% 
5 polo kimono 8,30 8,00 
0,30 4% 
6 polo sybila 7,00 6,50 
0,50 7% 
7 polo punto aéreo 7,12 7,00 
0,12 2% 
8 polo cross c/amarre 7,06 6,55 
0,51 7% 




c/capucha 10,75 10,5 
0,25 2% 




La reducción de tiempo por producto genera un aumento en la 
producción , que se ve en resultado una mayor cantidad de prendas 
terminadas , cumpliendo un objetivo del proyecto. Y a la vez mejora  









Figura 28. Comparación de tiempos  
(Fuente: Elaboración propia) 
Este análisis comparativo de tiempo nos ayuda para poder estimar la 
reducción en costo y proyectar el ahorro en soles dentro de un mes o 
un año para la organización. 
4.5.8.4. Productividad 
En este punto estimamos datos de las unidades producidas durante 
estos 3 meses iniciales haciendo uso del modulo piloto para la 
Familia Esencial, según una regresión simple .  En la cual podemos 
observar que hay un aumento de 20 % por mes.  
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Figura 29. Fórmula de regresión  
(Fuente: Elaboración propia) 
Realizando los calculos de la ecuación de regresión lineal, se obtiene 




    3 1650 
    4 2000 
    5 2400 
    
      n x y(unidades) xy x2 y2 
3 -1 1650 -1650 1 2722500 
4 0 2000 0 0 4000000 
5 1 2400 2400 1 5760000 
Total 0 6050 750 2 12482500 
Promedio 0 2016,67 250,00 0,67 4160833 

















(Fuente: Elaboración propia) 
De la TABLA 20, se va a considerar como mes 1 a Enero y como 
mes 6 a Junio. 
Por otra parte, se necesita comparar con un periodo anterior para 
tener ver la diferencia en cuanto al uso del modulo piloto. 
TABLA 27: Comparación de producción  
Observación Periodo Datos Enero Febrero Marzo  total 
Sin mejora 2015 
Nro- 
personas 7 8 6 21 
Eficiencia 
(%) 70 75 72   
Producción  
(unidades) 1550 1500 1913 4963 
Con mejora 2016 
Nro- 
personas 6 6 6 18 
Eficiencia 
(%) 80 80 80   
Producción  
(unidades) 1650 2000 2400 6050 
 
(Fuente: Elaboración propia) 
De la TABLA 27, se puede observar la cantidad de personas que se 
involucran para la elaboración de los productos del mes ,tanto para el 
2015 y 2016, incluyendo los datos de la mejora. Se obtiene como 













4.5.8.5. Calidad de los productos terminados 
Cada miembro del equipo de trabajo es responsable de asegurar la 
calidad del producto, por ello se introduce la operación inspeccionada 
para reducir nivel de defectos en costura. Estos criterios son 
expuestos dentro de las capacitaciones que recibe el operario. 
Los datos se consideran de lo anteriormente proyectado. 
Según el registro de la hoja técnica de control de prenda defectuosas 
(ver Anexo F). Se obtiene lo siguiente: 








(Fuente: Elaboración propia) 
De la TABLA 28, se observa que el porcentaje de defectos es en 
promedio 0.70% de la producción , al usar el módulo piloto. 
4.5.8.6. Producto en proceso 
Para considerar un inventario de producto en proceso, en cada fin de 
mes se verifica la cantidad de piezas cortadas, y la cantidad de 










Enero 1650 10 0,61% 
Febrero 2000 20 1,00% 
Marzo 2400 24 1,00% 
Abril 3142 20 0,64% 
Mayo 3517 25 0,71% 












(Fuente: Elaboración propia) 
Dentro de este primer periodo, con los datos obtenidos 
anteriormente, se observa que aun existe una diferencia entre el 
ingreso de piezas cortadas con prenda terminada, el promedio de 
esta diferencia es de 5 prendas sin acabado. Estas prendas sin 
acabado, son debido a piezas faltantes, por ello se tendra mayor 
control en el ingreso de las piezas para reducir esta diferencia. 









Figura 30. Producto en proceso  












Enero 1658 1650 8 0,48% 
Febrero 2005 2000 5 0,25% 
Marzo 2400 2400 0 0,00% 
Abril 3150 3145 5 0,16% 
Mayo 3520 3517 3 0,09% 
Junio 3900 3892 8 0,21% 




4.6. Recursos requeridos 
Para el desarrollo del proyecto es necesario la adquisición  de materiales tales como 
textos , utiles de oficina. 







(Fuente: Elaboración propia) 
Ademas se hace uso de  compra de mueble , accesorios , capacitación del personal 
de costura y el pago sobre el asesoramiento del proyecto. 




1 Asesoramiento 4000 









(Fuente: Elaboración propia) 
Dando como resultado un total de 6377 soles entre materiales y actividades que se 
realiza en el proyecto. 
 
 
ITEM DESCRIPCIÓN COSTOS 
(SOLES) 
1 Textos adquiridos 300 
2 Útiles de oficina  100 
4 Muebles y accesorios 210 




4.7. Análisis económico -financiero 
El área de costura incurre en pagos tales como mano de obra, maquinaria  y 
servicios. 
TABLA 32: Costo de mano de obra 
Nombre Salario/semanal Salario/mensual Minutos laborados 
Soledad Rojas 240 960 2880 
Jenny Taype 200 800 2880 
David Mayte 240 960 2880 
Odon Alcala 210 840 2880 
Frankly Hinojoza 210 840 2880 
Bertha Vargas 180 720 2880 
Marilu Huerta 400 1600 2880 
Total 6720 20160 
 
(Fuente: Elaboración propia) 








(Fuente: Elaboración propia) 
Sumando ambos cuadros, se obtiene que en un mes se gasta 8952 soles en el  área 
de costura, lo dividimos entre el total de minutos laborados en el mes, 20160 
minutos. Luego hallamos soles/ minutos que cuesta en esta área, el cual es 0.44 
soles/minuto. Este dato nos ayudara a estimar el monto en soles ,la reducción de 
tiempo  estándar ante el uso de un sistema de producción modular. 
Descripción Soles /mensual 
Depreciación máquina 340 



















MEJORA 7.76 0.44 3.41 
PRODUCCIÓN CON 
MEJORA 7.26 0.44 3.19 
REDUCCIÓN DE COSTO 0.22 
 
(Fuente: Elaboración propia) 










Enero 1650 0,22 363.00 
Febrero 2000 0,22 440.00 
Marzo 2400 0,22 528.00 
Abril 3142 0,22     691.24 
Mayo 3517 0,22 773.74 
Junio 3892 0,22 856.24 
Promedio 608.70 
                                                    (Fuente: Elaboración propia) 
 
De esta  TABLA 27, al trabajar bajo un sistema de producción modular se reduce 
0.22 soles / prenda , dando un promedio 909.30 soles/ mensual. 
Para evaluar el proyecto , se hace uso de indicadores de rentabilidad, y se presenta 
tres tipos de escenario: Optimista, Bueno y Pésimo . Los datos se estiman con la 
producción proyectada (Ingresos) y el costo que demanda esta producción (Egresos) 
, para finalmente obtener un flujo de caja. 
- Escenario 1: Se toma en cuenta la producción incrementa en 20%. 
- Escenario 2: Se considera una producción constante , la cantidad de unidades es 
igual en los 5 años. 
- Escenario3: Se considera que la producción dismimnuye en 5%,despues del 
primer año, por la adaptacion al nuevo sistema de trabajo. 
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TABLA 36: Rentabilidad de escenario 1 
Denominación Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 
SUB TOTAL 
INGRESOS S/. 0,00 S/. 149.120,00 S/. 178.944,00 S/. 214.732,80 S/. 257.679,36 S/. 309.209,64 
SUB TOTAL EGRESOS S/. 0,00 S/. 144.000,00 S/. 172.800,00 S/. 207.360,00 S/. 248.832,00 S/. 298.593,00 
       FLUJO DE CAJA 
OPERATIVO S/. 0,00 S/. 5.120,00 S/. 6.144,00 S/. 7.372,80 S/. 8.847,36 S/. 10.616,64 
       FLUJO DE CAJA DE 
CAPITAL -S/. 6.377,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 
       FLUJO DE CAJA 
ECONÓMICO -S/. 6.377,00 S/. 5.120,00 S/. 6.144,00 S/. 7.372,80 S/. 8.847,36 S/. 10.616,64 




     Periodo de Recuperación 
(PR) 2 
     Valor Actual Neto (VAN) S/. 19.572,26  
     Tasa Interna de Retorno 
(TIR) 93% 
     Cálculo del Beneficio - 
Costo (B/C) 3,07 
                                                   (Fuente: Elaboración propia) 
TABLA 37: Rentabilidad de escenario 2 
Denominación Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 
SUB TOTAL INGRESOS S/. 0,00 S/. 149.120,00 S/. 149.120,00 S/. 149.120,00 S/. 149.120,00 S/. 149.120,00 
SUB TOTAL EGRESOS S/. 0,00 S/. 144.646,40 S/. 144.646,40 S/. 144.646,40 S/. 144.646,40 S/. 144.646,40 
       FLUJO DE CAJA 
OPERATIVO S/. 0,00 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 
       FLUJO DE CAJA DE 
CAPITAL -S/. 6.377,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 
       FLUJO DE CAJA 
ECONÓMICO -S/. 6.377,00 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 S/. 4.473,60 




     Periodo de Recuperación 
(PR) 2 
     Valor Actual Neto (VAN) S/. 9.619,51  
     Tasa Interna de Retorno 
(TIR) 64% 
     Cálculo del Beneficio - 
Costo (B/C) 1,51 
     (Fuente: Elaboración propia) 
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TABLA 38: Rentabilidad de escenario 3 
 
Denominación Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 
SUB TOTAL INGRESOS S/. 0,00 S/. 144.646,40 S/. 130.181,76 S/. 117.163,58 S/. 105.447,23 S/. 94.902,50 
SUB TOTAL EGRESOS S/. 0,00 S/. 142.476,70 S/. 128.229,03 S/. 115.406,13 S/. 103.865,52 S/. 93.478,97 
       FLUJO DE CAJA 
OPERATIVO S/. 0,00 S/. 2.169,70 S/. 1.952,73 S/. 1.757,45 S/. 1.581,71 S/. 1.423,54 
       FLUJO DE CAJA DE 
CAPITAL -S/. 6.377,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 S/. 0,00 
       FLUJO DE CAJA 
ECONÓMICO -S/. 6.377,00 S/. 2.169,70 S/. 1.952,73 S/. 1.757,45 S/. 1.581,71 S/. 1.423,54 
       




     Periodo de Recuperación 
(PR) 5 
     Valor Actual Neto (VAN) S/. 449,01  
     Tasa Interna de Retorno 
(TIR) 13% 
     Cálculo del Beneficio - 
Costo (B/C) 0,07 
      
(Fuente: Elaboración propia) 
Ante la propuesta de estos 3 escenarios, se observa que la inversión realizada 
incialmente, se recupera en el segundo año, tanto para el escenario 1 o 2. 
 Ademas el VAN es positivo en los tres casos, por ende es viable y el TIR más alto es 
del escenario 1.   
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CAPITULO 5. ANÁLISIS Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS 
5.1. Análisis de los resultados obtenidos 
Dea cuerdo con la información presentado anteriormente, se obtiene como resultado 
en el periodo de tres meses, lo siguiente 
- Incremento de productividad en 20%. 








Figura 31. Incremento de productividad 








Figura 32. Porcentaje de prendas defectuosas  




1. La elaboración de este trabajo cumplio con el objetivo principal, el cual es presentar 
una propuesta de mejora en el sistema productivo en la mype de estudio, con la 
finalidad de crear respuesta rápida y continua en los pedidos , disminuyendo el 
porcentaje de prendas con defecto y el incremento de la productividad. 
2. El tiempo para la elaboración de una prenda de la Familia Esencial,se reduce en un 
6% al tiempo incial del producto, esto se debe por el control  en la secuencia de 
operaciones  y disminución de los movimientos innecesarios tanto del operario 
como el de las piezas de la prenda. 
3. La productividad aumenta en un 20% al implementar el módulo piloto durante 3 
meses de prueba, esto resulta por la disminución de los tiempos muertos , la 
planificación de las cargas de trabajo para el equipo de trabajo y la disminución de 
producto en proceso. 
4. El indicador de prendas con defectos se reduce a un 1% del total de la producción, 
lo cual es beneficioso para la empresa, ya que evita reproceso de costura. En la 
capacitación al personal, recibe diferentes charlas sobre la gestión de calidad 
dentro de un grupo de trabajo, lo cual facilita en concientizar al operario sobre la 
inspección de la operación que realiza. 
5. Se demostro la eficencia de la implementación del sistema de producción modular 




1. El factor de recurso humano es fundamental para la implementación del sistema de 
producción modular, ya que ellos se resisten al cambio y buscan sus propios 
beneficiosos. Es así que se recomienda crear estrategias para incentivar al nuevo 
método de trabajo , que es equipo de trabajo. 
2. El apoyo de gerencia es otro factor importante, ya que con la aprobación se 
desarrolla el proyecto  y muestra ante su gente un compromiso con el cambio.  
3. Se recomienda tener cuidado en la planificación de mantenimento de las máquinas 
de coser para evitar parada de máquina y atraso en los pedidos. 
4. La constante capacitación al personal y en crear incentivos , motiva al operario a 
seguir con el cambio, pues obtiene conocimiento para su trabajo y beneficio para su 
persona. 
5. En el transcurso del tiempo , la demanda varia de acuerdo a las exigencias del 
cliente también por fechas festivas, es asi que se debe controlar y planificar las 
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Anexo A: Registro de tiempo 
 
Nombre de prenda:   
        
             ID OPERACIONES MÁQUINA T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 
1                         
2                         
3                         
4                         
5                         
6                         
7                         
8                         
9                         
10                         
11                         
12                         
13                         
14                         
15                         




(Fuente: Elaboración propia) 
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Anexo B: Análisis de tiempo 
 
ID Operación Máquina T. Prom. Valor. T. Normal Supl. T.Std 
 1               
 2               
 3               
 4               
 5               
 6               
 7               
 8               
 9               
 10               
 11               
 12               
 13               
 14               
 15               
16 
       17 
       18 
       19 
       20 
       21 
       22 
       23 
       24 
       25 
       26 
       27 
       28 
       29 
       30 
       31 
        
 






Anexo C: Encuesta 
Nombre:   
   Cargo:   
   Edad:   
   
        Pregunta Respuesta 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
        ID Preguntas 
1 ¿Porque dejo su último trabajo? 
2 ¿Qué experiencia tiene usted en confección? 
3 ¿Qué es lo que  sus compañeros de trabajo dicen de usted? 
4 ¿Qué sabe usted de la empresa? 
5 ¿Qué ha hecho usted para mejorar sus habilidades en el ultimo año? 
6 ¿Qué tiempo se va a quedar a trabajar en la empresa? 
7 ¿Ha sugerido algo alguna vez? 
8 
¿Qué es lo que le irrita a usted acerca de sus compañeros de 
trabajo? 
9 ¿Qué máquinas de coser domina más? 
10 ¿Te gusta tu trabajo? 
11 Cuénteme que problemas has tenido con sus superiores 
12 ¿Qué es lo que le  ha decepcionado a usted del trabajo? 
13 
¿Esta dispuesto a trabajar horas extras, de noches o un fin de 
semana? 
14 
¿Esta dispuesto a poner los interés de la empresa por delante de los 
suyos? 
15 ¿Qué cualidades busca de un jefe? 
16 ¿Qué has aprendido de los errores del trabajo? 
17 
Cuénteme si alguna vez ha ayudado en un problema en el área de 
trabajo 
18 ¿Te gustaría que te capaciten en lo que no dominas? 
 




Anexo D: Matriz de balance 
 











1                 
2                 
3                 
4                 
5                 
6                 
7                 
8                 
9                 
10                 
11                 
12                 
13                 
14                 
15                 
16                 
17                 
18                 
19                 
20                 





(Fuente: Elaboración propia) 
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Anexo E: Programación de operaciones 
 
Nombre de prenda:  Código:  Fecha:  
Operario: Tiempo necesario:  Máquina:  
ID OPERACIONES MÉTODO 
ESPECIFICACIONES 
DEL PRODUCTO 
1       
2       
3       
4       
5       
6       
7       
8       















Anexo F: Control de prendas defectuosas 
Orden de producción :  Código:  Elaborado por: 
Cantidad: Fecha:  Tiempo necesario:  Resultado: 
                        
 
Posibles fallas de producción 
ID Hu Ag Es Ma Co Ac Li Da Ab To At Hi Sa Ba Op De Cu Fu Un Ra Et Si Ot 
1                                               
2                                               
3                                               
4                                               
5                                               
6                                               
7                                               
8                                               
9                                               
10                                               
11                                               
12                                               
13                                               
14                                               
15                                               
16                                               
17                                               
18                                               
19                                               
20                                               
                        Ab. Descripción Peso 
  
Ab. Descripción Peso 
Hu Huecos o agujeros 2 
  
Hi Hilo roto 0 
Ag 
Falla de tejido por rotura de 
aguja 1 
  
Sa Saltado de hilo 0 
Es Estampado distorsionado 2 
  
Ba Sin basta 0 
Ma Matching, tonos desiguales 2 
  
Op Operación incompleta 0 
Co Contaminación de hilo en tejido 1 
  
De Costuras desalíneadas 1 
Ac Aceite o grasa 1 
  
Cu Cuello deformado 1 
Li Línea de tejido 1 
  
Fu Hilo fuera de tono 1 
Da Daños de aguja 1 
  
Un Uniones sin casar 1 
Ab Costuras abiertas o rotas 0 
  
Ra Rayas desalíneadas 2 
To Costuras torcidas 0 
  
Et Etiqueta dañada 1 
At Costuras atrapadas 0 
  
Si  Sin etiqueta 0 
     
Ot Otros 2 
 
(Fuente: Elaboración propia) 
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Anexo G: Orden de producción  
 
CÓDIGO: CANTIDAD SOLICITADA : FECHA EMISION: 
DESCRIPCIÓN DE 
MODELO: 
ESPECIFICACIÓN DE MATERIAL: FECHA  ENTREGA: 
EMITIDA POR: 
          














                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                










Anexo H: Acta de reunión /capacitación  
ACTA DE REUNIÓN /CAPACITACIÓN 
Empresa:  
Ciudad:  
Fecha:   
Hora inicio:      















COMPROMISOS RESPONSABLE(S) FECHA 
1.   
 
2.    
3.    
4.    
5.    
NOTAS O COMENTARIOS ADICIONALES: 
 
ELABORADO POR:  
(Fuente: Elaboración propia) 
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Anexo I :Diagrama de Bloques de la empresa “Kiero” 
(Fuente: Elaboración propia) 
 
 
Anexo J :Razones para implementar un sistema de producción modular 
(Fuente: Rubinfeld (2005)) 
 
 
 
